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ज्ञानपीठ ( प्राइवेट ) लिमिटेड, पटना के 
व्यवस्था-निर्देशक 
श्रोमदनमोहन पाणडेय 


ज्ञानपीठ प्राइवेट लिमिटेड, पठना 
के 
सफल्ष संचालक 
बधुवर 
श्रीमदनमोहन पारडेय 
गो 
स्प्रेम 
आशीवोद-सहित भेंट, 
जिनके अनन्य सहयोग से ही 
इस ग्रंथ को में इस रूप 
मे 
प्रस्तुत कर सब्ह। 
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वक्तव्य 


आधुनिक वेज्ञानिक प्रणाली से विकसित होनेवाली उपयोगी कलाओं में मुद्रण-कला 
का स्थान स्वोपरि है। वत्तमान युग में इस कला का महत्त्व इतना अधिक बढ़ गया है 
कि इसका सहारा लिये बिना कोई दूसरी कला--चाहे वह उपयोगी हो या ललित-- 
न विकास पा सकती है और न लोकप्रियता ही | इतना ही नहीं, यदि विचार ,करके देखा 
जाय तो देश, समाज, शिक्षा, धर्म, राजनीति, साहित्य, संस्कृति आदि सभी की प्रगति 
इसी कला की सहायता पर निर्भर है। यह स्पष्ट देखने में आता है कि भूमंडल के उन्नत राष्ट्र 
अपने अस्तित्व और अभ्युदय के लिए. इसी कला का प्रयोग कर रहे हैं तथा अनुन्नत देशों 
के विकास की योजनाएँ भी अपनी सफलता के लिए इसी कला का अवलम्ब ग्रहणु कर 
रही हैं| आर्थिक उन्नति चाहनेवाले देश भी अपने वाशणिज्य-व्यापार और उद्योग-धंघे की 
वृद्धि के लिए. इसी कला की शरण ले रहे हैं | यहाँ तक कि संसार की प्रतिमाएँ भी इसी 
का आश्रय पाकर चमकती हैं | ऐसा मान होता है कि इसने मानव-जाति की भौतिक एवं 
आध्यात्मिक उन्नति के श्रेय को अधिकृत-सा कर लिया है। सम्प्रति यही ज्ञान-विज्ञान के 
प्रचार-प्रसार का सुख्य साधन बनी हुई है | इस युग के वेशानिक आविष्कार भी इसी के 
बल पर अपनी साथकता सिद्ध कर रहे हैं। इस चतुर्दिक प्रभावशालिनी कला की 
व्यापकता और सत्ता-महत्ता की इयत्ता बतलाना कठिन है। 

ऐसी विश्वव्यापिनी कला पर, जिसने मानव-जीवन के व्यवहार-त्षेत्रों की आउचछादित- 
सा कर लिया है, हिन्दी में एक प्रामाणिक पुस्तक की आवश्यकता बहुत दिनों से अनुभूत 
हो रही थी | उसी की पूत्ति करने के उद्देश्य से प्रेरित होकर अनुभवी लेखक महोदय ने 
इस पुस्तक का प्रणयन किया है। वें इस कला के मर्मज्ञ और विशेषज्ञ हैं। उन्होंने इस 
कला की साधना में अपना अधिकांश जीवन खपाया है। ऐसी पुस्तक लिखने के वे 
वास्तविक अधिकारी हैं | 

पुस्तक-प्रणेता पंडित छबिनाथ पाण्डेय उत्तरप्रदेश के मिर्जापुर-जिले के निवासी हैं। 
पर उनके जीवन का बहुलांश बिहार में ही बीता है | यहाँ के राजनीतिक और साहित्यिक 
क्षेत्र में उनकी सेवाएँ आदरणीय हैं | स्वतंत्रता-संग्राम में वे सहष संघर्ष भेलते रहे | साहित्य 
की भी वे निरन्तर निःस्पृह सेवा करते आ रहे हैं। उनकी पचासों मौलिक और अनूदित 
पुस्तकों से हिन्दी-पाठक परिचित हैं । श्रंगरेजी से हिन्दी-अनुब।द करने में वे सिद्धहस्त 
माने जाते हैं | वृद्धावस्था में भी वे कठोर परिश्रम के अभ्यासी हैं। उनके समान साहित्य- 
सेवियों के सुहृद्‌ ओर सब श्रेणी के हिन्दी-पाठकों के लिए, सुगम शैली में साहित्य-रचना 
करनेवाले साहित्यकार अब कम ही रह गये हैं। हमें संतोष है कि हिन्दी को उनसे जिस 
विषय पर एक अच्छी पुस्तक पाने की आशा थी, उस विषय को सनाथ करके उन्होंने बह 
आशा पूरी कर दी | 
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पाण्डेयजी इस परिषद्‌ के एक वयोवृद्ध सदस्य हैं | अतः उनसे अनुरोध किया गया 
कि वे मुद्रण-कला-संबंधी अपने जीवनव्यापी अनुभवों को लिपिबद्ध कर दें | उन्हें कोई 
काम सौंपने में विलंब भले ही हो, उसे पूरा करने में वे कभी दीघंसूत्रता नहीं करते । 
परिषद्‌ ने गत वर्ष ( १६५७ ई० में ) जब अपनी भाषणमाला के अन्तर्गत उन्हे इस विषय 
पर भाषण करने के लिए आमंत्रित किया, तब उन्होंने माषण की पांडुलिपि प्रस्तुत करने 
में अपनी स्वाभाविक श्रमशीलता और तत्यरता का षरिचय दिया | परिषद्‌ के नियमा- 
नुसार, पांडुलिपि प्राप्त होने पर, २४ सितंबर से, विहार-हिंदी-साहित्य-सम्मेलन-भवन में-- 
जिसके निर्माताओं में एक वे भी हैं--उनके भाषश का आयोजन किया गया | पटना 
के प्रमुख प्रेसों के कायकरत्ताओं ओर व्यवस्थापकों ने उसे सुनकर बहुत पसंद किया | वही 
लिखित भाषण इस पुस्तक में प्रकाशित है | 

हिंदी में मुद्रश-कला पर केवल गिनती के लिए कुछ पुस्तक हैं सही, पर वे प्रेस के 
रोजगार में लगे हुए सब लोगों के लिए सर्वाज्ञपूर्ण नहीं हैं | पूना से इस विषय की एक 
पत्रिका भी हिंदी में निकलती है। संपादन कला-संबंधी कुछ पुस्तकों में भी प्रफ-संशोधन 
आदि विषय विवेच्ित हैं। तब भी हिंदी में एक ऐसी पुस्तक का अभाव खटकता था, 
जिसमें प्रेस-विषयक सभी जानने योग्य बातों का समावेश हो | इस पृस्तक में कलावबिद्‌ 
लैखक ने प्रतिपाद्य विषय के कला-पक्ष ओर व्यवसाय-पक्तु पर विशद रीति से प्रकाश डालने 
का प्रयत्न किया है। उन्होंने वर्णित विषय का स्पष्टीकरण करने के लिए यथास्थान 
उपयुक्त चित्र देकर उसे बोधगम्य भी बना दिया है । 

हिंदी में पुस्तकों ओर पत्र-पत्रिकाओं की कलात्मक छपाई के लिए सुरुचि पैदा हो 
चुकी है | दिन-दिन उसका विकास भी हो रहा है | छपाई की शुद्धता और सुन्दरता पर 
कुछ कलानुरागी मुद्रक ध्यान देने लगे हैं | खेद है कि हिंदी-जगत्‌ के अधिकतर प्रेस इस 
कला की ओर से उदासीन हैं। यदि उनमें से कुछ प्रेस भी इस पुस्तक से प्रेरणा पाकर 
सजग हो सके तो इसका प्रकाशन सफल हो जायगा | हमें आशा है कि इसके प्रकाशन 
से इस विषय के साहित्य की सृष्टि भी बढ़ेगी | तथास्तु । 


शिवपूजन सहाय 


गांधी-जयन्ती, १९७८ ई० ( संचालक ) 


निवेदन 


मुद्रण से मानव-समाज का अति घनिए्ठ संबंध है | सभ्य समाज में शायद ही ऐसा 
कोई व्यक्ति हो, जिसका किसी-न-किसी रूप में छपाई से संबंध नहीं हो | मुद्रश-कला का 
विकास इतना अधिक छुआ है कि यूरोप और अमेरिका में इस कला ने विज्ञान का रूप 
धारण कर लिया है और इसके विकास के लिए नित नई खोज होती रहती है| उन देशों 
में मुद्रश-कला की विविध क्रियाओं पर इतना जबरदस्त साहित्य तैयार हो गया है और होता 
चला जा रहा है कि केवल मुद्रण-कला-संबंधी साहित्य के संग्रह से पुस्तकालय कायम हो 
सकता है | 

इतने महत्त्वपूर्ण विषय पर हिन्दी में ग्रन्थ का सर्वथा अमाव अवश्य ही खटकनेवाली 
बात है | इस अभाव का कारण है | यूरोप आदि महादेशों में मुद्रण की सारी क्रिया वेज्ञानिक 
पद्धति के अनुसार होती है ओर इस क्षेत्र में काम करनेवाले अपने विषय में निपुण और 
साथ ही विद्वान भी होते हैं | सुद्रश-कला में नये-नयें आविष्कारों के प्रति वे सदा जागरूक 
रहते हैं और प्रयोग की दृष्टि से उनका अध्ययन आवश्यक समभते हैं | मुद्रण की क्रिया में 
वे किसीसे पीछे रहना नहीं चाहते | लेकिन, हमारे देश में बात बिलकुल उलटी है। यदि 
खोज की जाय तो मालूम होगा कि अधिकांश प्रेसों के संचालक निरक्षर भद्याचाय हैं | 
पढ़ने-लिखने से उन्हें कोई सरोकार नहीं है | कुछ रुपये लगाकर ग्रेस खोल देना, खोज- 
हूँ ढ़कर काम ले आना औरःयेन-केन-प्रकारेण उसे जैसा-तैसा छाप देना ही उनका एकमात्र 
कस्त ब्य है | मुद्रश-कला की वैज्ञानिक पद्धति का न तो उन्हें कोई ज्ञान है और न उसकी 
आपवश्यकता बे महसूस करते हैं। कितने प्रेसों के संचालक तो यह जानते भी नहीं होंगे कि 
मुद्रश-कला पर भी साहित्य है या हो सकता है | 

हमारे देश में छपी सामग्री की समीक्षा की जाय तो अधिकांशतः सुरुचि का सर्वथा 
अभाव पाया जायगा | शायद ही ऐसी कोई पुस्तक मिले, जो मुद्रण-कला की दृष्टि से सबंतो- 
भावेन निर्दोष हो | इसकी बहुत कुछ जिम्मेदारी हमारे देश के प्रकाशकों या सामग्री 
छुपानेवालों पर भी है। वे पैसा खच करना नहीं चाहते | सस्ती-से-सस्ती छपाई की ओर 
ही उनका ध्यान रहता है| इसका परिणाम यह हो रहा है कि हमारे देश के प्रेस आज 
भी वहीँ हैं, जहाँ वे बीस या पचीस साल पहले थे, हालाँकि इन बीस या पचीस साल के 
अन्दर सुद्रण-कला में आशातीत वैज्ञानिक उन्नति हुईं है और मुद्रण के क्षेत्र में बहुत अधिक 
विकास हुआ है और तदनुसार मुद्रण-साहितद्य का भी बहुत अधिक सृजन हुआ हे । 

हिन्दी में सुद्रश-साहित्य का अभाव खटकनेवाली बात थी | इस अभाव को अंशतः दूर 
करने के लिए बिहार-राष्ट्रभाषा-परिषद्‌ के संचालक भाई शिवपूजन सहाय ने सुझे उकसाना 
शुरू किया कि मैं इस विषय पर कुछ लिखूं| बिहार-राज्य के भूतपूव शिक्षा-मंत्री आचार्य 
बदरीनाथ वर्मा ने भी इस काम के लिए मुझे प्रेरित किया | इन दोनों आदरणीय व्यक्तियों 


लक 
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के आग्रह से में सन्‌ १६४६ ई० में इस काम के लिए तैयार हुआ | तीस-पेंतीस साल 
तक छुपाई के काम से संबंध रखनेवाले विविध क्षेत्रों में काम करने तथा मुद्रणु-संबंधी छिट- 
फुट साहित्य पढ़ते रहने से मुझे थोड़ा-बहुत अनुमव और ज्ञान भी था। तो भी में हिच- 
किचाता ही रहा कि बन्धुवर श्रीमदनमोहन पाण्डेय मेरे सिर पर सवार हो गये कि मैं यह 
काम कर ही डालूँ | ओर, मैंने कागज पर कुछ उतारना शुरू किया | फिर भी संदिग्ध 
बना ही रहा कि में इस काम को सम्पन्न कर सकू गा या नहीं | किसी तरह पहला अध्याय 
पूरा कर मैंने मदनजी को दिया | वें आदि से अन्त तक पढ़ गये ओर संतोष प्रकद किया। 
इससे मेरा साहस बढ़ा | में एक-एक प्रकरण लिखता, वे पढ़ते | इसके बाद हम 'दोनों 
साथ बेठकर एक-एक पंक्ति पढ़ते, विचार-विनिमय करते।| मदनजी जो सुझाव देते, उसे 
में लिख लेता ओर उस प्रकरण में यथास्थान उसका समावेश कर देता | मुद्रण॒-संबंधी प्रचुर 
साहित्य मी मदनजी से मुझे मिलते, जिनका उपयोग मेंने इस अंथ में किया । उन सामग्रियों 
के अभाव में उन प्रकरणों को में उतना सुन्दर नहीं लिख पाता | इतना ही नहीं, ऑफसेट- 
प्रिश्टिग का व्यावहारिक ज्ञान प्राप्त करने के लिए वे मुझे लेकर मु गेर गये | इम्पीरियल 
टुबेको फैक्टरी के मैनेजर से आज्ञा प्राप्त की ओर ऑफसेट की सारी क्रिया का इस तरह 
मेंने अध्ययन किया | यदि मदनजी का इस प्रकार सक्रिय सहयोग मुझे नहीं मिलता तो 
में मुद्रणश-कला” नहीं लिख पाता | वे मेरे इतने निकट हैं कि केवल धन्यवाद देकर में उनकी 
अमूल्य सहायता की हलका नहीं बनाना चाहता | ' 


मुद्रणु-कला के प्रणयन में मुझे अन्य सजनों से भी सहायता मिली है | उनके नाम 
का उल्लेख नहीं कर देना उनके प्रति कृतष्नता होगी । मैं इम्पीरियल टुबेकों फैक्टरी, सु गेर 
के प्रेस-मेनेजर श्री डब्ह्यू० टी० वाटर लू ओर प्रेस-फोरमैन श्री सी० एल० ओ+० जॉन्स्टन 
बोग्ड्रे का आभार मानता हूँ। श्री जॉन्स्टन बोण्ड्रे साहब ने बड़ी तयरता और लगन से 
आऑफसेट की छुपाई-संबंधी एक-एक क्रिया को मुझे विधिवत्‌ समझाया ओर प्रत्येक मशीन 
को काम करते हुए दिखलाया | ऑफसेट की जिस प्रक्रिया में काम नहीं हो रहा था, उसे 
भी मेरे लिए चालू कराया | मेरा उद्देश्य जानकर उन्हें प्रसन्नता हुईं। जिस प्रक्रिया को 
में जबतक पूरी तरह समझकर नोट नहीं कर लेता था तबतक उस प्रक्रिया को वे समभाते 


ओर मशीन चलाकर दिखलाते रहते थे | 


रोटरी मशीन का व्याहारिक ज्ञान प्राप्त करने के लिए मैंने 'इसण्डियन नेशन! की शरंण 
ली। आर्यावत्ते के यशस्त्री संपादक भाई श्रीकान्त ठाकुर ने रोटरी के फोरमैन श्रीशैलेश चटर्जी 
से मेरा परिचय कराया | कई दिनों तक में प्रतिदिन उनके साथ रोटरी मशीन की सारी 
क्रिया का अध्ययन करता और लिखता रहा । प्रोसेस मुद्रए-कला का अंश होते हुए 
भी इससे भिन्न है, तो भी मेंने इस पुस्तक में उसका समावेश आवश्यक समझा | ज्ञानमंडल 
प्रेस में काम करते हुए, में इस विभाग का जो कुछ अनुभव प्राप्त कर सका था, उसके 
आधार पर मैंने लिख तो डाला, लेकिन उसमें कमी थी और उस कमी की पूर्त्ति की नालन्दा 
ब्लॉक कम्पनी के श्रीहरलाल मेहता और श्रीकमला प्रसाद ने। लीथो-प्रेस की छपाई के 
प्रकरण के लिखने में मुझे बकीं प्रेस के स्वत्वाधिकारी श्री मोहिउद्दीन साहब से मदद मिली | 


( ६ ) 


मैं उपयक्त सभी सजनों का आभार मानता हूँ; क्‍योंकि इन लोगों की सहायता विना पुस्तक 
अधूरी रह गई होती | विविध मशीनों के चित्र-संग्रह में मुझे कालिका टाइप फौण्डी के 
व्यवस्थापक श्रीसुशील चक्रवत्तीं तथा इण्डो-यूरोपा कंपनी के श्रीयुत लाल से असीम सहायता 
मिली | इन सज्जनों के प्रति मैं अपना आभार प्रकट करता हूँ | 

लेकिन सबसे अधिक कृतश्ञ में आचाय श्रीबदरीनाथ वर्मा और भाई शिवपूजन सहाय 
का हूँ, जिनकी प्रेरणा से मैं इस ग्रंथ के लिखने में प्रवृत्त हुआ | 

मुद्रण के लिए प्रेस में दिये जाने से पहले बिहार-राष्ट्रभाषा-परिषद्‌ द्वारा आयोजित 
भाषणमाला में व्याख्यान के रूप में यह प्रस्तुत किया गया था | उस भाषण का ही मूर्त्ते रूप 
यह ग्रंथ है। अतएव, मैं विहार-राष्ट्रभाषा-परिषद्‌ के वत्त मान अध्यक्ष कुमार श्रीगंगानन्द 
सिंह का भी आमार मानता हूँ, जिन्होंने मुझे इस विषय पर भाषण देने के लिए आमन्त्रित 
किया । मेरे श्रातृज ( भतीजा ) श्रीकाशीनाथ पाण्डेय, एम्‌० ए०, एम्‌-एड० ने प्रेस-कॉपी 
तैयार करने में मेरी अमूल्य सहायता की | वे मेरे धन्यवाद के तो नहीं, आशीर्वाद के 
पात्र हैं। 
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मुद्रण! शब्द के कहने या सुनने से ऐसे काम का बोध होता है, जिसका संबंध छपाई 
से हो, चाहे वह छपाई कागज पर हो, कपड़े पर, टाट पर या ईट-पत्थर पर | डाकघर 
में लिफाफों, पोस्टकार्डों और रजिस्टरी या बीमा की चिट्ठियों पर जो मुहर देते हैं, उसे भी 
'मुद्रण' कहते हैं | 

लेकिन, मुद्रण-कला रूढ़ि शब्द हो गईहि | अब इससे एक मात्र ऐसी चीज का बोध 
होता है, जिसे टाइप बेठाकर, अथवा प्लेट बनाकर रोशनाई से कागज पर छापा गया हो | 

सम्भवतः 'कला' शब्द के व्यवहार पर कुछ लोगों कों आपत्ति हो। ऐसे लोग कह 
सकते हैं कि मुद्रण तो एक रूखा-सूखा व्यवसाय है, कला से इसका क्‍या संबंध १ और, 
हमारे देश में जिस तरह धड़ल्ले के साथ प्रेस खुलते जा रहे हैं, तथा जिस तरह के लोग इस 
व्यवसाय में प्रवृत्त होते जा रहे हैं, उसे देखते हुए ऐसे लोगों की शंकाएँ निमूल नहीं कही 
जा सकती ; क्योंकि हमारे देश में सबसे सस्ता और सबसे सरल, पर साथ-ही-सा थ सबसे 
अधिक आमदनीवाला यही एक व्यापार समझा जाता है, जो वास्तव में नहीं है और जिसके 
जी में आता है, वही जहाँ-तहाँ प्रेस खोलकर बेठ जाता है | इसका जो परिणाम हो रहा है, 
उसे बताने की आवश्यकता नहीं । 

किंतु, मुद्रण बहुत बड़ी कला है ओर उपयोगी कलाओं में इसका भ्रेष्ठ स्थान है। 
इस कला में सूक-बूक ओर बुद्धि की भी बहुत आवश्यकता है। जहाँ अन्य उपयोगी 
कलाओं के लिए उपादान बाहर से प्रास हो सकते हैं, वहाँ इस कला में अपने दिमाग से 
ही सौंदय उत्पन्न करना पड़ता है। कुछ अंशों में ललित-कला से इस कला को उत्कृष्ट 
कह सकते हैं । जहाँ चित्रकार और लेखक के भाव इतने अस्पष्ट और गूढ़ रह जाते हैं कि 
उनकी बारीकियाँ जनसाधारण की समर में नहीं भी आती, वहाँ इस कला में अस्पष्टता के 
लिए, कोई गुंजाइश नहीं है | डिस्प्ले ऐसा स्पष्ट और व्यक्त होना चाहिए. कि साधारण व्यक्ति 
भी छपाई के सौष्ठच को देखकर फड़क उठे | फिर यही एक कला है, जिसमें दिल और 
दिमाग के साथ-साथ शरीर को भी उसी तरह खपाना पड़ता है | परिमार्जित रुचि मुद्रणु« 
कला की जान है | 


प्रेस का संक्षिप्त पूर्व-इतिहास 
छापने की कला इस देश के लिए अति प्राचीन वस्तु नहीं है। प्रायः सौ-सवा सौ 


साल से इस देश में छपाई की कला का प्रचलन हुआ है| इससे पहले इस देश की इस 
कंला के क्षेत्र में वही हालत थी, जो चौदहवीं सदी में यूरोपीय देशों की थी। इससे पहले 


न मुद्रण-कला 


पढ़ने की सामग्री या महत्त्वपूर्ण कागज-पत्र हाथ से ही भोजपत्र या ताल पत्र पर लिखे जाते 
थे ; क्योंकि कागज बनाने की कला भी बहुत पुरानी नहीं है | 

मुद्रश-कला का प्रचलन बहुत प्राचीन काल से चीन और जापान में था | यूरोप में यह 
कला पन्द्रहवीं सदी में चीन से गई | आरंभ में लकड़ी पर अक्षुरों की खुदाई होती थी और 
उनसे छाप ली जाती थी। लकड़ी के दो तख्तों के बीच लकड़ी का ठप्पा रखकर उसपर 
स्याही फैला दी जाती थी | उसपर कागज रखकर शिकंजे की तरह दाब देकर कागज पर 
छाप ले ली जाती थी | 

लेकिन, इस तरीके से छपाई का काम सुधर और सुगम नहीं था, इसलिए उसमें धीरे- 
धीरे सुधार होने लगा | लकड़ी के अलग-अलग अक्षुर बने और उनके आधार पर धातु के 
अक्षर बनने लगे | शराब बनाने के कारखानों में रस निचोड़ने के प्रेत के आकार पर लकड़ी 
का हैंड-प्रेस बना | इस तरह छपाई के काम में कुछ सुधार हुआ | 

पहले-पहल जमनी के एक कारीगर ने इस दिशा में कदम बढ़ाया था। उसे जो 
गेड़ी रूफलता मिली, उसे देखकर अन्य देशवालों का ध्यान भी इस ओर गया । पन्द्रहवीं 
सदी के अंत तक फ्रांस और इंगलेंड में भी छपाई की कला का प्रचार हो चुका था| 
सोलहवीं सदी में पुतंगाल में इस कला का प्रचार हुआ औरासन्‌ १५४० ई० में पुतंगाली 
पहले-पहल इस कला को भारतवर्ष में ले आये और गोआ में उन्होंने छुपाई की कला का 
प्रचार किया। . . ह 

छापने की कला अपने आरंभिक युग में मिशनरी पादरियों के हाथ में थी। वह 
युग ईसाई धार्मिक क्रांति का युग था| प्रेस के कारण बाइबिल के व्यापक प्रचार में 
ईसाइयों को बड़ी सहायता मिली | हाथ से लिखने में समय और धन दोनों अधिक मात्रा 
में व्यय करने पड़ते थे । छपाई की कला से कम समय में अधिक प्रतियाँ छपने लगीं और 
खर्च कम होने लगा | इससे ईसाई पादरियों ने इस कला को जोरों से अपनाया | गोआ 
में भी पुरतंगालीं पादरी ही इस कला को ले आये और उन्नीसवीं सदी तक उस पर अपना 
एकाधिपत्य रखा | 

पन्‍्द्रहवीं सदी से लेकर उन्नीसवीं सदी तक इस कला की प्रगति धीमी रही | अनेक 
तरह के सुधार हुए. अवश्य, पर उसके बाद जिस वेग के साथ इस कला की उन्नति हुई, 
उसका मुकाबला नहीं किया जा सकता। द 

उन्नीसवीं सदी के बाद इस कला में तीव्रगामी सुधार हुए और दिनोंदिन होते जा रहे हैं । 
छापने तथा कम्पोज करने की ऐसी-ऐसी मशीनें तैयार हो गई हैं, जिन्हें देखकर चकित और 
स्तंभित रह जाना पड़ता है | 

भारतवष में यह कला बहुत देर से आई और पराघीन होने के कारण यह देश इसकी 
अभिवृद्धि में अपनी ओर से कुछ नहीं कर सका | विज्ञान के अन्य ज्षेत्रों में जिस तरह वह 
परावलंबी बना रहा, उसी तरह इस क्षेत्र में मी। यह सत्य है कि इस देश के लोगों ने भी 
छपाई की कला को अपनाया और इसमें अच्छी प्रगति की | तोमी, इस कला से संबंध 
रखनेवाली सारी सामग्री विदेशों से ही आ रही है। कुछ किस्म के कागज, स्याही और 
टाइप यहाँ तैयार होने लगे हैं। भारत में प्लेटन तथा काटने की मशीनें तैयार की गई, 


पर उन्हें सफलता नहीं मिली | सुनने में आया है कि भारत-सरकार की प्रेरणा से कलकत्ता 
में छपाई की मशीनों के निर्माण का बहुत बड़ा कारखाना कायम होने जा रहा है | 

छुपाई का काम सिखाने का भी थोड़े दिन पहले तक यहाँ कोई प्रबंध नहीं था। 
जिन्होंने प्रेस खोला, उन्होंने प्रेस के जरिये ही काम सीखा, छिटफुट लोगों ने विदेश जाकर 
इस कला की वेशानिक शिक्षा प्रा की | लेकिन, स्वाधीनता-प्रासि के बाद इस कला की 
ओर लोगों का विशेष ध्यान गया है और कलकत्ता, बंबई तथा इलाहाबाद में इसकी 
शिक्षा का नियमित प्रबंध किया गया है | 

जहाँ तक जाना जा सका है, देवनागरी ठाइप तैयार करने का काम इस देश में 
प्रायः उन्नीसवीं सदी के आरंभ में शुरू हुआ | कलकत्ता शहर में किसी कारीगर ने इस 
ओर कदम बढ़ाया, लेकिन वह अपने काम में सफल नहीं हो सका | इसके कई वर्षों के 
बाद किसी दूसरे कारीगर ने उसके अधूरे काम को हा 
पूरा किया, लेकिन उस टाइप का रूप (9०6 ) 
इतना भद्दा था कि वह स्थायी नहीं हो सका। थोड़े 
ही दिनों में उसका लोप हो गया। कलकत्ता के 
इस कारीगर ने टाइप अवश्य तैयार किये, लेकिन 
देवनागरी की छपाई बहुत दिनों तक लिथो प्रेस पर 
ही होती रही | देवनागरी अक्षरों के विस्तृत रूप से 
प्रचार का श्रेय बंबई के जावजी दादाजी को है | 
स्वर्गीय दादाजी किसी मिशनरी प्रेस की टाइप 
फौण्ड़ी में टाइप घिसने का काम करते ये। वहीँ 
उन्होंने टाइप ढालने की कला सीखी | वहाँ से वे 
अपने कई साथियों के साथ अलग हुए और उन कक 26 
साथियों के सहयोग से देवनागरी अक्षरों के ऐसे भारत की प्रथम टाइप फौण्ड़ी के संस्थापक 
साँचे ((७४४०७४) तैयार किये, जिनकी नकल पर जावजी दादाजी 
देवनागरी के अन्ञुर सभी टाइप ढालनेवाले बनाते हैं। स्वर्गीय जावजी दादाजी के नागरी- 
टाइप का ही नाम पड़ा बंबइया टाइप”, जो खंड-प्रणाली पर तैयार हुआ और आज भी 
उसके अधिकांश टाइप खंड ही हैं, यद्यपि अनेक अखंड टाइप भी बंबइया में तैयार हो गये 
हैं। बंबइदया की नकल पर कलकतिया अखंड टाइप तैयार किये गये | इस अवधि में टाइप 
ढालने की कला में मारतबर्ष ने आशातीत उन्नति की, अनेक रूप (७००) के टाइप तैयार 
किये गये और तैयार होते जा रहे हैं। अभी हाल में ऐसे ठाइप तैयार हुए हैं, जिनका रूप 
हाथ से लिखे अज्ञरों के समान है । 

अब तो भारतवष में देवनागरी, बँगला, मराठी, गुजराती, कन्नड, तमिल, तेलुगु, पुरबी, 
मैथिली, उदू आदि प्रायः सभी देशी लिपियों तथा अँगरेजी के टाइप तैयार होने लगे हैं 
ओर आधुनिक रीति से छपाई भी होती है । । 

इतना सब होते हुए, भी विदेशों में छुपाई की कला की जो प्रगति हो रही है, उसकी 
तुलना में भारतवष अभी बहुत पीछे है । उस दिन की कल्पना कीजिए, जब गुएटेनबर्ग ने. 





लकड़ी के दो तख्तों के बीच में खुदे तख्तों को रखकर कागज छापा होगा और उससे आज 
के युग की रॉटरी मशीन की तुलना कीजिए, जिसमें एक साथ ढाई सौ प्रृष्ठ की पुस्तक की 
२०००० या २४००० प्रतियाँ प्रति घंटे के हिसाब से छापी ही नहीं, बल्कि बाँध-काटकर 
तेयार की जा सकती हैं। जहाँ स्थाही का ही सारा कारबार है, वहाँ हाथ भी काला नहीं करना 
पड़ता और यंत्रों की सहायता से ही सारा काम आप-से-आप होता रहता है । 
मुद्रण-कला के आकार से समाज को बहुत लाभ हुआ है । ज्ञान के प्रसार में बड़ी 
सहायता मिली है | जहाँ सदियों पहले लोग ज्ञान की पिपासा को शान्त करने के लिए. सुदूर 
देश-स्थित पुस्तकालयों में जाते थे और यात्रा का अनेक दारुण कष्ट फेलकर ज्ञान प्राप्त करते 
थे, वहाँ आजकल छपी-छपाई किताबें घर बेंठे मिल जाती हैं | ज्ञान-विज्ञान की हर तरह की 
बातें पढ़कर लोग अपनी शञान-पिपासा शांत कर सकते हैं | इससे शिक्षा--खासकर स्त्री-शिक्षा 
को अद्यधिक प्रगति मिली है | 
पर, साथ ही इससे हानि भी हुईं है | इस कला का दुरुपयोग कर भ्रष्ट, गंदी तथा 
अश्लील पुस्तकों का प्रचार किया जाता है, जिससे युवकों की मनोवृत्ति दूषित हो रही है 
ओर अनेक तरह के दुराचार उनमें फेलने लगे हैं। साथ ही, सुन्दर अक्षर लिखनेवाले कलाकारों 
का लोप हो गया। पुराने समय में लिखने के काम का इतना अधिक प्रचलन था कि बहुतों 
की जीविका इसी पर चलती थी और ऐसे सुन्दर अक्षर लोग लिखते थे कि देखकर मन मुग्ध 
हो जाता था | 
जो भी हो, छापने की कला इतनी अधिक उन्नति पर पहुँच गई है कि यह दुनिया के 
बड़े व्यवसायों में गिनी जाने लगी है। तेज दशमेदानी “शीने का आविष्कार प्रतिदिन 
होता जा रहा है। 
आरंभ में इतने बड़े छापेखाने भी नहीं होते थे और न टेकनिकल ज्ञान की इतनी अधिक 
जरूरत थी | एक ही आदमी हाथ से कम्पोज करता था और हाथ से ही स्याही फैलाकर 
छापता था | लेकिन, आजकल तो छपाई की प्रत्येक क्रिया के यंत्र तैयार हो गये हैं और होते 
जा रहे हैं। इसलिए, उन यंत्रों को चलाने के लिए टेकनिकल ज्ञान की भी अपवश्यकता 
पड़ती है । सुदक्ष व्यक्ति ही आधुनिक प्रेत का सफलतापूर्वक संचालन कर सकता है। 
छपाई की पद्धतियाँ 
पीछे मुद्रण-कला की जो चर्चा की गई है, उसकी चार पद्धतियाँ प्रचलित हैं -- 
१. अक्षर-मुद्रण ( ॥,6087 छ7688 छाप।धंग8 ) 
२. ब्लट-मुद्रण ( ?8॥6 फातंपर्नंश8 ०० १9७ ए9ए7४ंए४ ) 
२. शिला-मुद्रण ( 7008799॥० फ़रपंपं08 ) 
४. अग्रलक्ष-मुद्रण ( (0866 एा४7078 ) 
अच्षर:सुद्रण--अक्तर-सुद्रण को 'टाइपोग्राफी' भी कहते हैं | इस तरह की छुपाई में 
पहले अच्रों को ठाकर दस में कसकर मशीन पर रखा जाता है अथवा टाइप से जस्ते के 
“देर पर स्ट तैयार कर लकड़ी पर या सिलेंडर पर उसे जड़ दिया जाता है| बेलन द्वारा 
टाइप के ऊपर रोशनाई पोती जाती है! हाथ से या यंत्र से कागज लगाया जाता है और मशीन 


चालू होने पर कागज का संसर्ग टाइप से होता है। ऊपर से सिलेंडर या झ्ञेटन का दाब 
पड़ने से कागज पर अक्षर की छाप पड़ जाती है। अधिकांश प्रेसों में छुपाई का यही तरीका 
प्रचलित है। कहीं-कहीं टाइप हाथ से न बेठाकर मशीनों द्वारा बैठाया या कम्पोंज किया 
जाता है, जिन्हें 'लाइनो' या 'मोनो? कम्पो्जिंग कहते हैं । 

मे ट-मुद्रण--हझ्ञे 2-मुद्रण के लिए पहले ताँबा या इस्पात का ठुकड़ा मल-घिसकर साफ 
करते हैं। इसके बाद उसपर हाथ या यंत्र की सहायता से अक्षर खोदते हैं। इस ज्लंट को 
यंत्र में बेठाकर स्याही पोत देते हैं | ज्ञेट पर कागज रखकर ऊपर से दाब देने से उसके अक्षर 
छप जाते हैं | इसे उमरी छपाई ( ७7008» 78 ) कहते हैं | बड़ी-बड़ी पुस्तकों की छपाई 
का काम इस रीति से नहीं हो सकता। मुलाकाती कार्ड, चिट्ठी का कागज, लिफाफे वर्गेरह 
की छुपाई ही इस क्रिया से होती है | 

शिला-मुद्रण--शिला-मुद्रण के लिए. पहले पत्थर को साफ कर तैयार करना पड़ता है | 
उसके बाद कागज तैयार करते हैं। कागज पर खास तरह की स्याही से छापने के विषय 
को लिखकर पत्थर पर परावरत्तित ( ४/७४0४७० ) करते हैं | इसके बाद उसे मसाले से स्थिर 
कर पत्थर को मशीन पर छापने के लिए रखते हैं । 

ऑफसेट या अप्रत्यक्ष-मुद्रणश--जो चीज छापनी रहती है, उसका ब्लॉक बनाकर 
क्षेट पर प्रिंट लेते हैं ओर इस प्रिंट को स्थिर कर मशीन के सिलेंडर पर जड़ देते हैं। मशीन 
चालू कर देने पर बेलन से रोशनाई इस प्लेट पर पुत जाती है ओर इसकी छाप दूसरे 
सिलंडर पर पड़ती है और इस सिलेंडर से छाप कागज पर पढ़ती है। 

प्रोसेस की छपाई और ऑफसेट की छपाई में यही मात्र अन्तर है । प्रोसेस में फोदों 
लेकर प्रिंट तेयार करते हैं और इस प्रिंट या प्लेट की छाप सीधे कागज पर पड़ती है । 
लेकिन ऑफसेट में ज्ञेट की छाप सिलेंडर से कागज पर परावर्सित होती है | रॉटरी में अन्चरों 
से ज्ञेंट बनाकर सिलेंडर में जड़ देते हैं और ज्ञेट की छाप सीधे कागज पर पड़ती है | 

पीछे जो कुछ लिखा गया है उसके आधार पर छपाई की पद्धति के दो मुख्य विभाग 
किये जा सकते हैं--( क ) प्रत्यक्ष छपाई-विधि ओर ( ख ) अप्रत्यक्ष छुपाई-विधि | 

लिथोग्राफी ओर उभरी छुपाई को छोड़कर सभी विधियों को अचक्षुर-विधि के 
अंतर्गत लाया जा सकता है ; क्योंकि छपाई की क्रिया चाहे जिस विधि से हो, टाइप की 
आवश्यकता पड़ती ही है। पहले अज्ञरों को बेठाकर ही मैठर तैयार किया जाता है, तब 
इससे श्षेट तैयार किया जाता है। अक्चर बैठाने के बाद जिस विधि से छापना होता है, उस 
विधि के लिए ज्ञेठ तैयार करते हैं | रॉगरी के लिए; मोटी दफ्ती पर दाब देकर मैट्रिक्स तैयार 
कर उससे ज्ञेठ ढालते हैं| ऑफसेट-प्रिंटिंग के लिए. उसका फोटो लेकर ज्ञेठ तैयार करते हैं। 


प्रेस का स्वरूप 


पीछे लिखा गया है कि मुद्रश-कला रूढ़ि शब्द है और उसका अ्भिप्राय है--ठाइप 
बैठाकर कागज पर उसकी अनेक प्रतियाँ छापना। लेकिन, किसी वस्तु को केवल कागज पर 
छाप देने से ही काम पूरा नहीं हो जाता । उसे पूरा करने के लिए अन्य क्रियाएँ भी करनी 
पढ़ती हैं; जेसे--मोड़ना, सीना, ब्लॉक बनाना आदि | इन सभी बातों का समावेश प्रेस 


या छापाखाना में हो जाता है। आदर्श प्रेस वही है, जिसमें इन सभी कामों का साधन 
मौजद हो | ग्राहक को काम की पूर्त्ति के लिए. कई जगह भटकना नहीं पड़े | लेकिन, हमारे 
देश में बहुत कम ही ऐसे प्रेस मिलेंगे, जहाँ छपाई के सभी अंगों की पूत्ति होती है । छापने- 
वाली मशीन के बाद प्रेस के लिए दूसरी महत्त्वपूर्ण मशीन काटने की मशीन, अर्थात्‌ करटिंग 
मशीन है | यह मशीन भी अनेक ग्रेसों में नहीं रहती। मतलब यह है कि हमारे देश में 
बहुत कम ऐसे छापाखाने हैं, जो प्रेस के प्रत्येक अंग की पूर्तति करते हों | 
छपाई, बँधाई, स्टीरियो, ब्लॉक बनाना आदि सभी काम प्रेस के अंग हैं । किसी 
प्रेस से संलग्न रहने पर इन्हें कोई अलग संज्ञा नहीं दी जाती | छापाखाने में ही इनका समावेश 
हो जाता है | लेकिन, प्रेस से अलग होने पर ये अलग-अलग काम-जेसे, ब्लॉक बनाने का 
कारखाना, स्टीरियो ढालने का कारखाना, बधाई का कारखाना--हो जाते हैं ओर छापाखाना 
की संज्ञा तब उन्हें नहीं दी जाती । 
'इस दृष्टि से छापाखाना कई श्रेणी का हो सकता है | लेकिन, सुविधा की दृष्टि से 
उसे तीन श्रेणियों में बाँठा जा सकता है | 
निम्नश्र णी के प्रे स--इस श्रेणी के प्रेस में एक हैंड प्रेस और एक १००३८ १५० 
आकार की प्लेटन ( ट्रेडिल ) मशीन रह सकती है | यह प्रेस कहों भी एक कमरे में खोला 
जा सकता है। दौड़-धूप कर एक आदमी इससे अपने परिवार का भरण-पोषण अच्छी 
तरह कर सकता है। इस श्रेणी के प्रेस में बड़े काम नहीं हो सकते | हैंडबिल, नोटिस, 
कार्ड, लिफाफा, चिट्ठी का कागज, मुलाकाती कार्ड, निमंत्रण-पत्र आदि ही प्लेटन पर छप 
सकते हैं। हैंड प्रेस पर बड़ा मैटर कम तायदाद में छापा जा सकता है--जेसे, सभाओं के 
पोस्टर वरगेरह । इस श्रेणी के प्रेस के लिए. एक कर्टिंग मशीन का होना अनिवार्य है; क्‍योंकि 
हर काम के लिए कागज को सदा काठना पड़ेगा | करटिंग मशीन न होने से प्रेस को दिक्कत 
का सामना करना पड़ेगा ओर काम का हर्ज भी हो सकता है; क्‍योंकि किराया देकर कागज 
कठाना पड़ेगा | इससे एक तो लाम का अंश निकल जायगा; क्योंकि ग्राहक से कटाई का 
दाम नहीं मिलेगा और दूसरे समय पर काम नहीं होगा | 
ऐसे प्रेत का काम नीचे लिखे सामान से चल जायगा--- 
१० १०» १५४ आकार की एक ज्ञ टन मशीन ; 
२, अगर हैंड प्रेस हो, तो सुपर रॉयल आकार का एक हैंड प्रेस ; 
३8५ एक करटिंग मशीन ड़ 
४* २० से २५ प्रकार के छोटे-बड़े हेडिंग टाइप, बार्डर, लेड, रूल वगैरह ; और 
४. लकड़ी, फर्नीचर आदि | 
अगर बिजली की सुविधा हो, तो १५" ३८ २०" आकार का प्लेटन भी इस श्रेणी के 
प्रेस में रखा जा सकता है और तब किताबी काम भी किया जा सकता है। उसके लिए 
कम-से-कम तीन फर्में का १२ प्वाएंट पाइका टाइप की भी जरूरत होगी | 
न बी श्रेणी के प्र स--मध्यम श्र्णी के प्रेस में भफ उठाने के लिए प्रफ-ग्रेस | 
कवर वर्गेरह छोटा काम छापने के लिए प्लेटन १०")८ १५४ आकार का और बड़ा काम 
( पुस्तक आदि ) छापने के लिए छ्लैट बेड सिलेश्डर मशीन होनी चाहिए। इसके साथ 


विषय-प्रवेश 


कर्टिंग, परफोरेटिंग ( छेद करनेवाली ) और स्टिचिंग (सीनेवाली) मशीन भी होनी चाहिए | 
अगर एक ही फ्लेंट बेड सिलेस्डर मशीन की गुंजाइश हो, तो २००)८ ३०" या २२" »८ ३६" 
अकार की मशीन अधिक उपयुक्त समझी जाती है। २२'” » ३६" आकार की मशीन रखने 
से डिमाई ( १८" »« २२" ), रायल ( २०" ,८ २६ ), डबल क्राउन (२०१२८ ३०१ ), डबल 
फुल्स्केप ( १७९३८ २७" ), सुपर रायल ( २२४ )८ २६" ), डबल डिमाई ( २२” »८ ३६” ), 
अर्थात्‌ प्रायः सभी आकार की छपाई हो सकती है। 

इस श्रेणी के छापाखाने में टाइपों की तायदाद बढ़ानी पड़ती है | अंगरेजी, हिंदी, उद्‌' 
तथा बंगला सभी तरह के बॉडी टाइप मिन्न-मिन्न आकारों में रखना आवश्यक है | हैेडिंग 
' ठाइप भी ३५-४० तरह के होने चाहिए। फर्नोचर भी बढ़ाने पड़ते हैं। इसके अलावा 
कागज और स्याही का स्टॉक ( भांडार ) रखना आवश्यक हो जाता है । 

इस श्रेणी के प्रेसों को चलाने के लिए, कम-सें-कम पाँच हजार की चालू पूंजी का 
होना भी आवश्यक है ; क्योंकि एक तो काम पूरा करने में समय लगेगा, दूसरे उधार काम 
करना पड़ेगा। 

ऐसे प्रेस में छोटे से लेकर बड़े काम तक होते हैं। नोठिस, इश्तेहार, चिट्ठी का 
कागज, निमंत्रणु-पत्र, किताब, पोस्टर, अखबार सब कुछ इस प्रेस में छापे जायँगे। अँगरेजी, 
हिन्दी, उद्‌ , बँगला सब तरह की छपाई ऐसे प्रेस में होगी | ग्राहक को भटकना नहीं पड़ेगा 

उच्च श्रणी के प्र स--इस श्रेणी के प्रेस में टाइप ढालने, ब्लॉक तथा स्टीरियों 
बनाने का विभाग भी साथ रहता है। इसके लिए, बहुत अधिक पूजी की आवश्यकता 
होती है। इस तरह के छापाखाने प्रायः साभीदारी से चलते हैं या लिमिटेड कारखाने 
होते हैं | 5 

यदि विचारपूर्वक देखा जाय तो इसी तरह के कारखानों को पूर्ण प्रेस कह सकते हैं ; 
क्योंकि आहक की हर तरह की आवश्यकता की पूत्ति यहाँ हो जाती है। छोटे-छोटे शहरों 
में इस तरह के प्रेस के लिए गुजाइश नहीं रहती । बड़े-बड़े शहरों में ही इस तरह के प्रेस 
खोले जा सकते हैं, जहाँ छपाई के काम की अधिक गुजाइश हो । 


प्रेस का मकान 


इस देश में प्रेसों की जो दुव्यवस्था है और जिस-तिस के द्वारा जहाँ-तहाँ जिस-तिस 
प्रकार प्रेस खोले जा रहे हैं, उसे देखते हुए प्रेस के मकान के बारे में किसी तरह की चर्चा 
करना उपहासास्थद प्रतीत होता है। यहाँ तो अस्तबल में प्रेस खोले जाते हैं और वही 
अस्तबल उस प्रेस की दुनिया होता है । 

अगर जाँच की जाय, तो अधिकांश प्रेस रहनेवाले मकानों में पाये जायँगे | प्रेस की 
दृष्टि से प्रेस के लिए. बने मकान तो अंगुली पर गिने जाने योग्य भी शायद न मिलें | 

' लेकिन, जेसा पीछे लिखा गया है, मुद्रण-कला एक ऐसा व्यापार है, जिसका कारबार 

बहुत फेला रहता है और जिसके चलाने के लिए इतने प्रकार के सामानों की जरूरत होती 
है कि यदि उन्हें किते से नहीं रखा जाय, तो यह व्यवसाय कभी पनप नहीं सकता | इसलिए, 
इस व्यवसाय को चलाने के लिए. इसका मकान भी इसी दृष्टिकोण से बनना चाहिए | 


प्रेस के स्थान का भी कम महत्त्व नहीं है । अगर केवल अपना काम करने के लिए: प्रेस 
खोला जाता है तब उसे जहाँ जी में आवे, वहाँ स्थापित कर सकते हैं ; लेकिन जब प्रेस 
कायम करने का प्रधान उद्देश्य ग्राहकों का काम करना हो, तो प्रेस ऐसी जगह कायम करना 
चाहिए, जहाँ ग्राहक आसानी से पहुँच सके और काम मिलने की अधिक सम्भावना हो | 


चाहे जैसा भी प्रेस हो, बाजार से बहुत दूर उसे नहीं होना चाहिए | प्रेस को हमेशा 
ऐसी छोटी-मोटी चीजों की जरूरत पड़ती रहती है, जो प्रेस में हर वक्त उपलब्ध नहीं रहतीं | 
बाजार से दूर होने पर उन चीजों के मंगाने में समय नष्ट होगा ओर प्रेस को घाटा उठाना 
पड़ेगा। किसी प्रेस में जब कोई व्यक्ति छुपाने के लिए कोई चीज लेकर जाता है, तब प्रेस का 
मैनेजर उस काम को पूरा करने में जितना समय हरएक विभाग (कम्पोजिंग, छपाई, दफ्तरी) 
में लगा सकता है, उसीके अनुसार उस चीज की छपाई के खर्च का ब्योरा बतलाता है | 
इससे इस नतीजे पर पहुँचा जाता है कि किसी काम को सम्पन्न करने, अर्थात्‌ छापकर 
देने में हरएक विभाग जितना कम समय लगायेगा, प्रेस को उतना ही अधिक लाभ होगा 
और अ्रगर अन्दाज से अधिक समय लगाया गया, तो प्रेस को नुकसान होगा | 


इसलिए, प्रत्येक विभाग के लिए. उतनी जगह होनी चाहिए कि उस विभाग के सभी 
आवश्यकीय सामान इस तरह से सजाकर रखे जा सके कि काम हाथ में आरा जाने पर, टिकट 
में हिदायत पढ़ लेने पर उस विभाग का आदमी अपने हिस्से का काम करने में जुट जाय, 
यह न हो कि उसे एक-आध घंटा केवल सामानों को बटोरकर जमा करने में लग जाय | 


प्रेत का मकान भी इस दृष्टि से बनाया जाना चाहिए कि कम-से-कम समय में एक 
विभाग का काम दूसरे विभाग में पहुँच सके | प्रेस का सबसे प्रधान व्यक्ति मैनेजर है। 
उसका दफ्तर ऐसी जगह होना चाहिए, जहाँ से वह सारे प्रेत की निगरानी करता रहे। हर- 
एक विभाग यह सममता रहे कि मैनेजर की दृष्टि उसपर है। कार्यालय का कमरा ऐसी 
जगह होना चाहिए कि हरएक विभाग के लोग आसानी से वहाँ पहुँच सके और गहकों 
को वहाँ तक पहुँचने में किसी तरह की अ्रसुविधा का सामना नहीं करना पड़े तथा फैक्टरी 
से भी उनका किसी तरह का लगाव नहीं रहे | 


कम्पोजिंग विभाग छापाखाने की कुंजी है | किसी चीज की छपाई का काम यहाँ से 
आरम्भ होता है। इसीलिए कम्पोजिंग-विभाग सबसे महत्त्वपूरा है | प्रेस के बाकी जितने 
विभाग हैं, वें इसी विभाग के इद -गिद नाचते रहते हैं। इसलिए, कम्पोजिंग-विभाग के 
लिए स्थान के चुनाव पर सबसे अधिक ध्यान देने की जरूरत पड़ती है। कम्पोर्जिंग-विभाग 
के लिए, प्रेस में जो स्थान नियत किया जाता है, उसके उपयुक्त या अनुपयुक्त होने के अनुसार 
ही अन्य विभागों की व्यवस्था सुंदर या असुंदर हो सकती है। जिस तरह पेड़ का विकास 
एक क्रम से होता है, उसी तरह छपाई का काम भी एक क्रम से आगे बढ़ना चाहिए, अर्थात्‌ 
एक विभाग से दूसरे विभाग में काम सहूलियत के साथ चला जाय | एक विभाग से दूसरे 
विभाग में काम जाने में किसी तरह की अड़चन नहीं पैदा हो । एक काम को लेकर प्रेस 
में इस तरह की दौंड़-धूप न होती रहे कि हरवक्त प्रेस में हंगामा मचा रहे ; क्योंकि प्रेस का 
काम ऐसी शांति का काम है कि साधारण गोलमाल से भी काम बिगड़ सकता है | 


विषय-प्रवेश & 


- कम्पोजिटर को अपना ध्यान सदा दो तरफ रखना पड़ता है| एक तरफ तो उसे कॉपी 
के अक्षरों पर ध्यान रखना पड़ता है ओर दूसरी तरफ उसे टाइप के अक्षरों के खानों पर 
ध्यान रखना पड़ता है। शोरगुल के कारण यदि उसे बाधा मिलती रही, तो बहुत कुछ 
सम्भावना है कि वह भ! को गण पढ़ लेगा और 'म की जगह 'ग” कम्पोज कर देगा | 
इसका परिणाम यह हुआ कि ऐसी गलतियों के प्रूफ पढ़ने और संशोधन में जों समय लगा, 
वह बर्बाद हो गया और प्रेस को उतना घाटा लगा । 

इसलिए, कम्पोजिंग रूम का वातावरण एकदम शान्त रहना चाहिए | इसके लिए इस 
बात पर भी ध्यान रखना चाहिए कि कम्पोजिंग विभाग का कमरा अन्य विभागों में आने- 
जाने का रास्ता न हो | कम्पोजिंग विभाग के एक कोने में प्र फ-प्रेस होना चाहिए और 
प्रफ-प्रेस के पास ही छपने के लिए तैयार मैठर का गेली-रैक होना चाहिए,। गेली-रैक के 
हर खाने पर नम्बर दिया रहना चाहिए । प्रूफ उठाने के बाद जिस खाने में गेली रखी 
जाय, प्रूफ पर गेली-रैक के उस खाने का नम्बर दिया रहना चाहिए, ताकि संशोधन के 
समय नम्बर देखकर गेली-रैक से गेली निकालकर संशोधन का काम आसानी से किया जा 
सके, कम्पोजियर को गेली खोजलने में व्यथ समय नष्ट नहीं करना पड़े | कम्पोजिंग के कमरे 
में स्वाभाविक प्रकाश की पूरी व्यवस्था होनी चाहिए | कम्पोर्जिंग का कमरा जितना ज्यादा 
खुलता रहेगा, उतनी ही अधिक उस विभाग में काम करनेवालों को सट्ृलियत होगी | 
प्रकाश सामने से भी आना चाहिए और ऊपर से भी । वातायन ( वेंटिलेटर ) का होना 
नितान्त आवश्यक है, ताकि वायु का मार्ग अवरुद्ध नहीं हो | अगर कम्पोजिंग विभाग का 
कमरा प्रकाशहीन है, अर्थात्‌ आवश्यक स्वाभाविक प्रकाश नहीं मिलता है, तो हमेशा 
बिजली की रोशनी जलानी पड़ेगी । इससे प्रेस को तो हानि होती ही है ; क्‍योंकि रोशनी 
के लिए प्रेस को अतिरिक्त व्यय करना पड़ता है ओर काम कम होता है। नकली प्रकाश 
में आँखें जल्द थक जाती हैं और कम्पोजिंग के काम में गलतियाँ होने लगती हैं। काम 
करनेवालों की आँखों पर ज्यादा जोर पड़ता है और उनकी आँखों की रोशनी क्षीण हो 
जाती है। 

कम्पोजिंग विभाग के पास ही, बल्कि उससे सा हुआ, प्रूफरीडरों के लिए, स्थान 
होना चाहिए । प्रूफ पढ़ने के लिए. जितनी विद्वत्ता की जरूरत है, उससे कहीं अधिक आँखों 
की एकाग्रता और अभ्यास की जरूरत है। प्रूफरीडर को कम्पोज किये हुए मैटर के प्रूफ में 
आँखों को इस तरह गड़ाना पड़ता है, ताकि गलती छूटने न पावे । प्रत्येक अक्षर को वह 
साफ-साफ और स्पष्ट पढ़ सके, इसके लिए, यह स्थान भी पूर्ण प्रकाश-युक्त होना चाहिए। 
किसी भी प्रेस का सारा भविष्य प्रफरीडर पर निर्मर करता है | संशोधन में छूट रह जाने का 
मतलब है, प्रेस का ड्रब जाना | कोई भी ग्राहक गलत छपा काम लेना पसंद नहीं करेगा | 
गलती रह जाने पर काम तैयार करने में जो खच पड़ा है, उसका सारा बोर प्रेस को उठाना 
पड़ेगा और ग्राहकों का आना बंद हो जायगा ; क्‍योंकि प्रेस बदनाम हो जायगा | आहक 
स्वयं प्रूफ देखता हो, तो भी शुद्ध छपाई की अधिक जिम्मेवारी प्रेस पर ही रहती है । 

जहाँ तक सम्भव हो, कम्पोजिंग विभाग के पास ही मशीन-विमाग होना चाहिए। 
मशीन-विभाग से हटकर भद्ठी के लिए स्थान होना चाहिए, जहाँ सरेस गलाकर बेलन 
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( रोलर ) ढाला जा सके | मशीन-विमाग के लिए स्थान चुनने में इस बात का भी ब्यान 
रखना चाहिए कि सूर्योदय पूर्व में होता है और सूर्यास्त पश्चिम में | गर्मी में सूयं उत्तरायण 
रहते हैं और जाड़े में दक्षिणायन । दोपहर से पहले की धूप उतनी कड़ी नहीं होती, जितनी 
दोपहर के बाद की और उत्तरायण में सूर्य का ताप दक्षिणायन की अपेक्षा बहुत तेज होता 
है। बेलन सरेस से ढाले जाते हैं, जिनपर गर्मी-सर्दी का असर बहुत ज्यादा पड़ता है। सर्दी 
से बेलन उतना ज्यादा खराब नहीं होता, जितना ज्यादा वह गर्मी से पिघलकर खराब हो 
जाता है | बेलन पर गर्मी-सर्दी का केसा असर पड़ता है, यह मशीन और छुपाईवाले अध्याय 
में विस्तार से समकाया जायगा | यहाँ इतना जान लेना चाहिए! कि इन बातों को दृष्टि में 
रखकर मशीन-विभाग का कमरा, जहाँ तक सम्भव हो, पूरब और दक्षिण के कोने पर रखना 
चाहिए, ताकि उस कमरे को प्रकाश तो मिले, लेकिन धूप का कम-से-कम असर बेलनों पर 
पड़े | दफ्तरीखाना, मशीन-बिभाग और कार्यालय--दोनों के बीच में होना चाहिए; क्योंकि 
जहाँ एक ओर दफ्तरीखाने का संबंध मशीन-विभाग से रहता है, जो उसे खुराक के रूप में 
काम देता है, वहाँ उसका संबंध दूसरी ओर कार्यालय से रहता है, जहाँ काम को तैयार कर 
दफ्तरी-विभाग पहुँचा देता है| रोशनाई और कागज का गोदाम भी मशीन-विभाग और 
दफ्तरीखाने के आस-पास ही रहना चाहिए | 

एक आदरश प्रेस के मकान की संक्षिप्त रूप-रेखा यहाँ दी गई है | आवश्यकता के 
अनुसार मोनो-कम्पोजिंग, लाइनो-कम्पोजिंग, स्टिरियों, टाइप-कास्टिंग आदि के लिए यथा- 
स्थान कमरे बढ़ाये जा सकते हैं। लाइनो-कम्पोजिग, मोनो-कम्पोजिंग और स्टिरियो--ये 
तीनों कम्पोजिंग के ही अंग हैं, इसलिए इनका स्थान कम्पोजिंग के कमरे के आस-पास ही 
होना चाहिए | टाइप-कास्टिंग के लिए कहीं भी स्थान बनाया जा सकता है | टाइप-कार्स्टिंग 
स्वयं एक खतंत्र व्यवसाय है और इसके लिए खतंत्र स्थान की आवश्यकता है | 

इसलिए, यदि प्रेत के लिए. मकान बनवाये जाय, तो नीचे लिखी बातों पर ध्यान देना 
आवश्यक है-- 

१. मकान का नक्शा ऐसा होना चाहिए कि हर विभाग में पूरा-पूरा प्रकाश और हवा 
के खतंत्र रूप से आने में किसी तरह की बाघा न हो। अच्छे और पूरे उजाले का 
प्रमाण यह है कि कमरे से आकाश साफ दिखाई दे । प्रेस के कमरों के दरवाजे और 
खिड़कियाँ बड़ी होनी चाहिए. । मशीन की कोठरी का दरवाजा पाँच-छह फुट चौड़ा 
होना चाहिए. | दरवाजे बाहर की ओर खुलने चाहिए | 

२. प्रेस के कमरों की दीवार एकदम सीधी और सपाट होनी चाहिए.। छोटे-छोटे ताख, 
आधी-तिहाई दीवारे और कार्निस नहीं होनी चाहिए. | इनपर बाहर की गद' उड़कर 
जम जाती है ओर मकान को गंदा बना देती है । 

३. मकान के किसी भी मंजिल की रचाई १० फुट से कम नहीं होनी चाहिए | रुँचाई 
कम होने से प्रकाश पूरा नहीं आता और कमरा जल्द गर्म हो जाता है। मशीन के 
स्थान या कमरे की ऊँचाई इससे अधिक हो, तो और भी उत्तम है | कई मशीनों के 
एक साथ चलने पर उनकी गति के कारण उस स्थान की हवा में गर्मी बढ़ जाती है। 
ऊँचाई ज्यांदा होने से हवा का आवागमन सुग़मता से हो सकेगा | 
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४. अगर प्रेस का मकान दुमंजिला हो, तो दो सीढ़ियों की व्यवस्था होनी चाहिए, ताकि 
एक तरफ से कारीगर ऊपर जायेँ और दूसरी तरफ से नीचे उतर तथा सामान लेकर 
अआने-जाने में आपस में टकराये नहीं अथवा ऊपर चढ़नेवाले के लिए नीचे उतरने- 
वाले को रुकना नहीं पड़े । 


४, कारखाने के भीतर कुछ खुला स्थान भी रहना चाहिए,। इससे अनेक लाम हैं। 
ऐसे स्थान की सबसे अधिक-जरूरत। तो प्रेस को ही पड़ती है | कारखाना बड़ा है, तो 
माल बराबर बाहर से आता रहेगा और बाहर जाता रहेगा । बाहर से आये माल 
को खोलने तथा सहेजकर रखने के लिए खुला स्थान उपयोगी सिद्ध होगा | इसके 
अलावा जो माल बाहर भेजा जायगा, उसे बाँधने और कसने के काम के लिए भी 
यह स्थान उपयुक्त होगा।... 


प्रेत में काम करने की रीति 


प्रेस चाहे निजी प्रकाशन के काम के लिए खोला गया हो या आहक का काम 
करने के लिए, दोनों के काम करने की रीति एक ही है | काम की सुब्यवस्था के लिए उस 
रीति का पूर्ण निर्वाह होना आवश्यक है | 


प्रेस में जो भी काम छापने को दिया जाय, उसे एक रजिस्टर पर चढ़ा लेना चाहिए, 
जिसे जॉब-रजिस्टर कहते हैं। इस रजिस्टर में अनेक खाने बने रहते हैं, जिनमें उस काम 
के :संबंध की सारी जानने योग्य बातें दज कर दी जाती हैं | जॉब रजिस्टर में क्रम-संख्या, : 
तारीख, ग्राहक का नाम, पूरा पता, काम की किस्म, आकार, कागज की किस्म, रोशनाई 
की किस्म, रूलिंग, नम्बरिंग, परफोरेटिंग, बाइंडिंग आदि का उल्लेख, खर्च का ब्योरा, 
पेशगी की रकम, काम संपन्न करके देने की तारीख आदि सभी बातों का विवरण दर्ज रहता 
है | तातये यह कि इस रजिस्टर में काम का पूरा इतिहास दज करना पड़ता है। 


इस ब्योरे को दो टिकट पर चढ़ा लेना चाहिए, जिसे वक-काड कहते -हैं | एक 
टिकट आरहक को दे देना चाहिए. और दूसरे पर उसका दस्तखत कराकर उसे प्रांडुलिपि के 
साथ नत्थी कर देना चाहिए,। पांडुलिपि पर मुद्रित कराने का आदेश ग्राहक के हस्ताक्षर 
के साथ प्राप्त कर लेना चाहिए। . 


छापने का काम स्वीकार करने से पहले पांडुलिपि को, अगर वह पुस्तक नहीं है, तों 
देख लेना चाहिए. कि उसमें आपत्तिजनक कोई सामग्री तो नहीं है| 


टाइप के नमूने की पुस्तंक--प्रत्येक प्रेस को चाहिए. कि उसके पास जितनी 
तरह के टाइप या बॉडर वरगरह हों, उनका नमूना छापकर किताब बनवा ले | ठाइप का 
नमूना देखकर ग्राहक जो टाइप पसंद करे, उसका नाम या नंबर पांडुलिपि पर. लिख देना 
चाहिए, | इससे ग्राहक और प्रेस दोनों को सुविधा होती है । आहक अपनी रुचि के अनुसार 
टाइप चुन लेता है और प्रेस को कम्पोज कराने के बाद पसंद नहीं होने पर उस मैंटर कौ 
डिस्ट्रीब्यूट कर पुनः दूसरे टाइप में कम्पोज कराने की परेशानी नहीं उठानी पड़ती । 
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. ऐसा न होने से बहुधा कम्पोज किये हुए मैठर को अनेक बार डिस्ट्रीब्यूट और अनेक 
बार पुनः कम्पोज करना पड़ता है। शीर्षक और उपनशीषक के संबंध में तो बहुधा ऐसा 
होता है | इससे प्रेस को घाठा उठाना पड़ता है और काम में अड़चन पड़ती हे । 


प्रेत के काम का एक बँधा सिलसिला है और उसी बँध सिलसिले में काम आगे 
बढ़ता है| एक विभाग की देर दूसरे विभाग पर असर डालती है और सारे प्रेस का काम 
ठप पड़ जाता है| इस बात पर प्रबंधक का पूरा ध्यान रहना चाहिए । 


छुपाई का काम कम्पोर्जिंग विभाग से आरंभ होता है। इसलिए बक-कार्ड के 
साथ पांडुलिपि को कम्पोजिंग विभाग के फोरमैन के हवाले कर देना चाहिए | कम्पोर्जिंग 
विमाग का फोस्मैन उस टिकट के आदेश के अनुसार मेंटर कम्पोज कराकर, उसको ठीक 
तरह से शुद्ध कराकर, आरहक के पास उसका प्रूफ भेजकर, उससे छापने का ऑडर मँगाकर, 
मशीन-विभाग के हवाले उस टिकट के साथ करेगा । मशीन-विभाग का फोरमैन टिकट 
में दिये गये आदेश के अनुसार उस चीज को छापेगा और दफ्तरी को बुलाकर छपा कागज 
उसके हवाले करेगा । दफ्तरी का सबसे पहला काम होगा--कागज को गिन लेना | अ्रगर 
आऑडर से कागज कम छुपा है, तो मशीन-विभाग के फोरमैन को वह बतला देगा और उसी 
वक्त उस कमी की पूर्ति कर दी जायगी | इस काम में दफ्तरी को हमेशा सावधान और 
सतक रहना चाहिए। ऐसा न करने से प्रेस को घाटा उठाना पड़ता है और प्रेस बदनाम 
हो जाता है| ग्राहक के दिल में यह बात बैठ जाती है कि असुंक प्रेस में सावधानी से काम 
नहीं होता, चीज कम या अधिक छप जाती है| यह उस प्रेस के लिए घातक सिद्ध होगा | 
पुस्तकों "के प्रत्येक छपे फर्में के गिनने में तो और भी सावधान रहना चाहिए; क्थोंकि दो- 
एक फर्म भी अगर घट गये, तो चाहे उतनी किताब का दाम बिल से कट जायगा या उन 
फर्मो को दोबारा कम्पोज कर छापना पड़ेगा । दोनों हालतों में प्रेस का सारा नफा जरान्सी 
असावधानी से खत्म हो जायगा | इस बात पर इतना जोर इसलिए दिया गया है कि प्रेस 
के संचालक फर्मों के गिनने के काम में दफ्तरी को लगाना समय का दुरुपयोग या अपव्यय 
सममते हैं । किसी किताब की श्रगर दो हजार प्रतियाँ छापनी हैं, तो दो रीम और बबांदी 
के लिए पाँच सीट अधिक कागज मशीन-विभाग को दे देना ही प्रेसवाले पर्यास समझते 
हैं | लेकिन रीम में पाँच सौ सीट पूरा है या नहीं, इसकी गारंटी क्‍या है ? इसलिए मशीन 
पर“जो भी छोटी-बड़ी चीज छपे, उसे गिन लेना दफ्तरी का पहला कत्तंव्य है| कागज गिनती 
कर लेने के बाद मशीन-विभाग के फोरमैन का कत्तव्य होना चाहिए कि वह उस जॉब के 
ऑडर-ग्रूफ पर दफ्तरी से दस्तखत करा ले, ताकि उसकी जिम्मेदारी नहीं रह जाय | 


यहीं से दफ्तरीखाने का काम शुरू होता है। दफ्तरीखाने का फोरमैन टिकट के 
अनुसार नंबरिंग, रूलिंग, परफोरेटिंग तथा बाइंडिंग का जो भी काम करना होगा, उसे पूरा 
करेगा ओर छुपी चीज को कागज में अच्छी तरह से बाँधकर टिकट के साथ कार्यालय में 
उपस्थित करेगा.| अगर फुटकर काम हो, जेसे--नोटिस, तस्वीर, विजिटिंग काड आदि, 
तो उसकी एक प्रति बंडल के ऊपर बाँध देगा और दो-तीन फालतू प्रतियाँ कार्यालय के 
हवाले करेगा | श्रगर किताब हों, तो उसकी पाँच प्रतियाँ कार्यालय के हवाले करेगा | 


१४ मुद्रण-कला 


प्रेस में हर काम की कम-से-कम पाँच प्रतियाँ फाजिल छपनी चाहिए | आहक को 
कागज का दाम बताते समय मशीन पर बर्बाद होनेवाले ओर बँधाई में नुकसान जानेवात्े 
तथा इन पाँच प्रतियों के कागज का दाम भी जोड़ लेना चाहिए | पुस्तकों की पाँच प्रतियाँ 
आवश्यक इसलिए हैं कि कम-सें-कम दो प्रतियाँ तो निश्चित रूप से सरकार के पास भेजनी 
पड़ती हैं ओर एक प्रति कार्यालय में नमूने के तौर पर रहनी.चाहिए. | बहुधा सरकार से दोबारा 
माँग भी आ जाती है। इसके लिए दो प्रतियाँ सुरक्षित रखना आवश्यक होता है । 

अब कार्यालय का काम होता है--उस तैयार चीज का वितरण करना और पैसा 
वसूल करना । अगर ग्राहक खुद छपी चीज लेने आता है, तो खजांची की दस्तखत की हुई, 
शेष रकम की रसीद के साथ उसे वह देनी चाहिए और रसीद का नम्बर जॉब-रजिस्टर पर 
चढ़ा लेना चाहिए । अगर छपी चीज ग्राहक के घर पहुँचानी है, तो बिल और टिकट दोनों 
खजांची को दे दिये जाते हैं ओर रकम वसूल करने की जिम्मेदारी उसी पर रहती है | 

अगर ग्राहक कोई संस्था नहीं हे या बंधा हुआ पुराना आहक नहीं है, तो उधार काम 
कभी नहीं करना चाहिए। अनुभंव से यह सिद्ध हो चुका है कि प्रेस के उधार काम की 
अधिकांश रकम ड्ब जाती है। 

ऊपर जो कुछ लिखा गया है, वह एक आदरशं प्रेस को दृष्टि में रखकर लिखा 
गया है, जिसके पास पर्याप्त साधन हो और जो बड़े पैमाने पर काम करता हो; क्योंकि जिस 
प्रेस में एक ही व्यक्ति जूता-सिलाई से चंडी-पाठ तक करता हो, वह अपने सुभीते के अनुसार 
जिस तरह से चाहे, काम कर सकता है, लेकिन जिन प्रेसों को किसी सिलसिले से काम 
करना है और साल के अंत में नफा-नुकसान का ब्योरा देना या जानना है, वहाँ ऊपर 
लिखे तरीके से ही काम होना चाहिए। 
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दूसरा अध्याय 


प्रेस की सामग्रो 


छपाई के बारे में और कुछ लिखने से पहले यह आवश्यक प्रतीत होता है कि उन 
सामग्रियों का विवरण दे दिया जाय, जो औसत दर्ज का छापाखाना खोलने के लिए 
आवश्यक हैं । हमारे देश में मुद्रण-कला का कोई ज्ञान प्राप्त किये बिना लोग जिस तरह 
प्रेस-पर-प्रेस खोलते जा रहे हैं, उसे देखते हुए. यह विवरण और भी आवश्यक प्रतीत होता है ; 
क्योंकि प्रेस अगाध समुद्र के समान है। उसमें आप जितना सामान चाहें भरते जाये, किंतु 
वह सदा रीता ही रहेगा और आपको भी संतोष नहीं होगा । आपको हमेशा कोई-न-कोई 
कमी दिखाई देगी | 
लेकिन कोई सामान खरीदने से पहले उसकी उपयोगिता पर ध्यान देना आवश्यक है 
ओर साथ ही यह भी देखना आवश्यक है कि उसं खास चीज के लिए जो राशि लगाई 
जाती है, उससे मुआवजा ( रिटर्न ) क्या मिलता है और उस चीज में उससे कम राशि 
लगाकर काम चलाया जा सकता है या नहीं | उदाहरण के लिए, जिस टाइप में किताबें 
छपती हैं, उसके एक ही आकार ( बॉडी ) की कई किसमें ( फेस ) होती हैं। अगर आँख 
मूँदकर सभी किसमें काफी तायदाद में खरीद ली जाती हैं, तो उनमें जो राशि लगाई जायगी 
उसका पूरा मुआवजा नहीं मिल सकेगा और प्रेस घाटे में रहेगा | इसलिए यह जान लेना 
आवश्यक है कि किस आकार की कौन किसमें ज्यादा प्रचलित हैं और उन किस्मों को 
अधिक तायदाद में और बाकी को कम तायदाद में खरीदना होगा । 
प्रेस के लिए. निम्नलिखित सामग्रियों की आवश्यकता होती है --- 
१. एक फ्लेट-बेड सिलिएडर डबल डिमाई मशीन और जहाँ बिजली हो, वहाँ उसे 
चलाने के लिए. तीन घोड़े की ताकत की मोटर | 
२, एक हाफ क्राउन अर्थात्‌ १०५)८ १५" की प्लेटन ट्रंडिल और उसे चलाने के लिए 
आधे घोड़े की ताकत की मोटर | बिजली कंपनीवाले इश्डरिट्रियल लाइन में प्राय 
आधा घोड़े की ताकत की मोटर की स्वीकृति नहीं देते। इसलिए एक घोड़े की 
ताकत की मोटर लेना सुगम होगा । 
३. एक बेलनवाला प्र॒फ-प्रेस | 
४. तीस इंच की एक किंग मशीन | एक अतिरिक्त छुरी | अगर कर्टिंग मशीन बिजली से 
चलनेवाली हो, तो एक घोड़े की ताकत की मोटर । 
५, एक तार-सिलाई की मशीन । 
&. एक परफोरेटिंग मशीन । 
७० छुह अंकोंवाली नम्बरिंग मशीन । 
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एक डबल डिमाई साइज का फार्म इम्पोज करने तथा कसने के लिए स्टोन | स्टोन 
लोहे के आध इंच मोटे चद्दर का सपा ओर समतल होना चाहिए। पत्थर का 
स्टोन कितना भी चिकना क्‍यों न हो, चेस पटकने के कारण कुछ काल के बाद उसमें 
दाग पड़ जाते हैं और तब फार्म कसने में दिक्रत होती है | स्टोन जितना ही चिकना, 
सपाट और साफ होगा, फार्म उतना ही सिजिल कसा जायगा। स्टोन का चबूतरा 
पक्का सिमेंट का बना होना चाहिए और उसके नीचे खाने बने हों, जिनमें फार्म कमने 
के सामान तथा चेस रखे जा सके । 


, डबल डिमाई से लेकर हर साइज के कम-से-कम दो-दो चस आओ स्दूँकि डबल क्राउन 


सोलह पेजी का काम ज्यादा होता है, इसलिए डबल क्राउन साइज के कम-सें-कम 
आधे दर्जन चेस की जरूरत है, ताकि समय पर फर्मों को खोलना न पड़े और उन्हें 
कसा-कसाया रख दिया जाय। इससे मैटर स्टेंडिंग रखने की आवश्यकता होने पर 
फॉर्म को खोलने, गेली पर उठाकर उसे रखने, पेजों को बाँधने में वक्त जाया नहीं होगा। 
मशीन में तेल देने की कुप्पी । 

टाइप साफ करने का ब्रश । 

केस साफ करने के लिए हवा देने की धौंकनी । 


क्वाइन और लॉकिंग की छोटे-बड़े दो दजन क्राइन ओर छोटी-बड़ी दो लॉकिंग | 
फर्नीचर, साइड स्टिक तथा फुट स्टिक ; अर्थात्‌ अगल-बगल तथा नीचे-ऊपर देने 
के लिए लकड़ी और खाली स्थानों को भरने के लिए फर्नीचर | 

एक दर्जन केस-रेक | 

दो गेली-रैक | 

चालीस सेट श्रगरेजी-केस । 

चालीस सेट हिंदी-केस । 

१०० पाउण्ड २ प्वाइंट लेड ४ एम से ३६ एम तक लंबा | 
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अगरेजी-टाइप 


श्रगरेजी-टाइप की हेडिंग की इतनी किसमें हैं कि किसी एक प्रेस के लिए सभी किसमें 
रखना असंभव है| इसलिए अ्ँगरेजी हेडिंग-टाइप की प्रचलित किस्मों को चुन लेना 
चाहिए और इसकी पूरी सीरीज--सादा, काला और इठालिक्स--मँँगानी चाहिए । दो- 
तीन तरह के स्क्रिप्ट-टाइप का भी प्रेस में होना जरूरी है | विजिटिंग-कार्ड या निमंत्रण-पत्रों 
के लिए, ऐसे टाइप की जरूरत पड़ती है। 
बॉडी-टाइप की, अर्थात्‌ जिस ठाइप में किताब कम्पोज होती है, तीन किसमें 
रखनी चाहिए | 
हिन्दी-टाइप 
हिन्दी में हेडिंग-टाइपों की संख्या सीमित है। इसलिए, ७२ प्वाइंट से लेकर १६ 
प्वाइंट तक प्लेन ओर इटालिक्स तथा ३६ से लेकर १६ प्वाइंट तक आनामेंटल रख लेने 
से हिन्दी-जॉब का काम मजे में चल जायगा। बॉडी-टाइप की कोई तायदाद नहीं दी जा 
सकती | काम के अनुसार ही उसे रखना होता है | 
इनके अलावा आधा दर्जन श्रेंगरेजी -स्टेएड और एक दर्जन हिन्दी-स्टेए्ड चाहिए | हिंदी- 
स्टेण्ड में गेली रखने का खाना बना रहना चाहिए | 
हमारे देश में कम्पोजिटर ज्यादातर बेठकर ही काम करते हैं | इसलिए, बैठने के लिए. 
आधा दर्जन बड़ा और डेढ़ दर्जन छोटा स्टूल चाहिए। साधारण छापने की रोशनाई ड्रम 
में ही मँगाना अच्छा होता है। अनेक प्रचलित रंगों की उत्तम और रंगीन रोशनाई 
अआतवश्यकता ओर काम की सम्भावना के अनुसार अपने भाण्डार में रखनी चाहिए | मोबिल 
तेल, किरासन तेल और फार्म धोने के लिए सजी का भी स्टॉक रखना आवश्यक है। 


टाइप और दाइप की सामग्री 


मुद्रण-कला के आविष्कार के आरभ्मिक युग में लकड़ी पर अक्षर खोदकर उसे काम में 
लाया जाता था | आज भी लकड़ी के अक्षरों का प्रचलन है ओर पोस्टर वगेरह लकड़ी के 
अक्षरों से ही छापे जाते हैं। जलेकिन, ओर सब कामों के लिए, लकड़ी के टाइपों का स्थान 
धातु के बने टाइपों ने ले लिया और अब छपाई के काम के लिए. उन्हीं टाइपों का प्रयोग 
होता है| 

टाइप सीसा से बनता है, लेकिन सीसा मुलायम धातु है, इसलिए इसमें कड़ापन 
ओर मजबूती लाने के लिए, टीन ( रांगा ) और अण्टीमनी ( रसाझ्जन ) मिलाते हैं | 

अयटीमनी ( रसाजञ्न )--यह सीसा को कड़ा, सख्त और तीछुण बनाता है। इसमें 
फेलने का गुण है, इसलिए, ठंढा होने में सीसा के सिकुड़ने की कमी को पूरा करता है | 
इससे ढलते वक्त टाइप का जो आकार रहता है, ठंढा होने पर वह आकार ज्यों-का-त्यों 
बना रहता है, छोटा नहीं होने पाता | 

टीन ( रांगा )--यह धातु की तरलता को उचित मात्रा पर कायम रखता है, इसे 
बारीकी देता है ओर रबों को मिलाने में सिमेश्ट का काम करता है | 


मु० रे 
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कौन धातु किस मात्रा में रहनी चाहिए, इसका कोई बँधा नियम नहीं है | साधारणतः 
१०० पौंड सीसा में ३० पौंड अण्टीमनी और १४ पौंड टिन मिलाना ठीक होगा। टाइप 
को और अधिक मजबूत बनाने के लिए, कतिपय कारखाने दो पौंड सेंकड़ा ताँबा ( कॉपर 
एल्वाय ) भी मिलाते हैं। 


दाइप 


ढलाई के बाद जो ठाइप तैयार होता है, उसके अंगों के अलग-अलग नाम हैं--- 

( के ) फेस--दाइप का सबसे ऊपर का हिस्सा है जो छपता है, अर्थात्‌ टाइप पर जो 

अज्ञर, अंक, मात्रा या चिह्न रहता है, उसे फेस कहते हैं । 

( ख ) शेक--फेस के बाद टाइप के समूचे अंश को 'शैंक' 

कहते हैं। इसे बॉडी भी कहते हैं | 

( ग ) बेली और बेक--शैंक का जो हिस्सा फेस के सामने 

की ओर रहता है, उसे 'बेली' और 
जो पीछे की ओर रहता है, उसे 
बेक' कहते हैं । 

(घ ) प्त--ठाइप के नीचे एक हल्का-सा गढ़ा रहता है, 

उसे 'श्रूव! कहते हैं | 

(च ) फुट--अुब के दोनों तरफ टाइप का जो हिस्सा रहता 

है, उसे 'फुट' कहते हैं| ऋनर ठाइपर सिजिकल है, तो फुट पर खड़ा रहेगा । 

(छ ) निक--शौंक में बेली की ओर टाइप एक जगह धघँसा रहता है, उसे “निक' कहते 

हैं। इससे कम्पोजिटर टाइप के सही फेस को पहचानता है। सीधे फेस 
के टाइप का निक सामने रहता है। 

(ज ) सेरिफ--फेस के उस हिस्से को कहते हैं, जो दायें-बाय निकला रहता है। 

( के) काउयटर--कम्पोज करने पर दो टाइपों के फेस के बीच जो फाँक रहती है, 
उसे 'काउण्टर' कहते हैं । अर्थात्‌, फेस के अगल-बगल टाइप में जो 
खाली स्थान रहता है, उसे काउण्टर कहते हैं । 

(८ ) शोल्डर-- टाइप का वह चिपटा हिस्सा, जिसपर फेस रहता है, 'शोल्डर' 
कहलाता है | 

(5 ) बियडे-- फेस और शोल्डर के बीच टाइप का जो तिरछा अंश है, उसे “बियड' 
कहते हैं। 

(ड ) हाइट--- फुट से लेकर फेस तक की टाइप की ऊँचाई को 'हाइट' कहते हैं। 

(ढ ) विड्थ-- टाइप की चौड़ाई को “विडथ' कहते हैं। 

ठाइप चाहे हिंदी का हो या श्रगरेजी का, दो तरह से काम में आता है--एक तो 
किताब या अखबार छापने ओर दूसरा नोटिस, विज्ञापन, चिट्ठी, कार्ड बगैरह छापने के 
काम में | पुस्तक और अखबार साधारण तौर पर रोमन और इटालिक टाइप में छापे जाते 
हैं। सीधे टाइप को रोमन और टेंढ़ें टाइप को इटालिक कहते हैं। नोटिस वगैरह में जो 
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टाइप काम में आते हैं, उन्हें जॉबिंग टाइप कहते हैं और वे अनेक प्रकार के मोटे, पतले, ठेढ़े 
और फूलदार होते हैं | इन्हें डिस्प्ले! टाइप भी कहते हैं। 


टाइपों के अनेक नाम हैं; और अनेक प्रकार हैं, जेसे--पाइका (सादा ) १२ प्वाइंट, 
पाइका काला ( पाइका ऐंटिक ) १२ प्वाइंट, पाइका मोनो-फेस १२ प्वाइंट | 


प्वाइंट--पहले ठाइपों के छोटे-बड़े फेस के हिसाब से भिन्न-भिन्न नाम थे; जेंसे १२ 
प्वाइंट को पाइका, ११ प्वाइंट को स्मॉल पाइका, १० प्वाइंट को लॉग प्राइमर, श्८ प्वाइंट 
को श्रेट, १६ प्वाइंट को वनिक आदि कहते थे | इसमें दिक्कत यह होती थी कि भिन्न-मित्र 
ढालनेवालों के उसी नाम के ठाइपों में मेल नहीं खाता था | इस कठिनाई को दूर करने के 
लिए ठाइपों के फेस की मोठाई के हिसाब से प्वाइंट में उनका नामकरण किया गया | 

एक इंच के छठे भाग को एम कहते हैं| एक एम्‌ को १२ से भाग देने से जो भाग- 
फल आता है, उसे एक प्वाइंट कहते हैं | इस तरह एक प्वाइंट एक इंच का छ४ भाग के 
करीब होता है। इसी प्वॉइंट 
के हिसाब से टाइप के फेस की 
मोटाई का नामकरण हुआ | 
जेंसे-- १०, ११, १२, १४, 
१६, १०5, २०, २४, २८, ३२, 
३४, ३६, ४८ और ७२ प्वाइंट 
के टाइप | फेस चाहे जो भी हो, टाइप सब जगह इसी आकार के होंगे । 

प्वाइंट-प्रणाली से लाभ--(१) एक ही प्वाइंट के भिन्न-भिन्न फेस के टाइप बिना 
किसी दिक्कत के एक लाइन में कम्पोज किये जा सकते हैं| इससे पंक्ति-बंधन (अलाइनमेंट) 
में किसी तरह की कठिनाई नहीँ पैदा होती । 

(२) भिन्न-भिन्न बॉडी का टाइप अगर एक लाइन में कम्पोज करना हो, तो उतने 
प्वाइंट का लेड देकर आसानी से समकरण (जर्टिफाई) किया जा सकता है। जेसे--१२ 
प्वाइंट के कम्पोज किये मैठर के बीच में अगर १६ प्वाइंट का कोई शब्द देना हुआ, तो 
उस पंक्ति में १६ प्वाइंट के आगे ओर पीछे के १२ प्वाइंट के टाइप के नीचे ४ प्वाइंट 
का लेड ( स्पेसिंग मेटिरियल ):देकर उस लाइन को जस्टिफाई या सम कर लेंगे | 

(३ ) अगर एक ही मैठर को भिन्न-भिन्न प्वाइंट के टाइपों में कम्पोज करना :हो 
अथवा भिन्न-भिन्न आकार के कागजों पर छापना हो, तो गुणा ओर भाग करके यह जान 
लेंगे:कि अमुक मैटर किस प्वाइंट के दाइप में कितनी जगह लेगा | जेंसे---७२ पेज की 
एक किताब १२ प्वाइंट ठाइप में छपी दे। उसे अब १० प्वाइंट टाइप में छापना है | 

हिसाब लगाकर देखा गया है कि १२ प्वाइंट का टाइप एक वर्ग इंच में ३६ एम 
होता है और १० प्वाइंट ५२ एम्‌ होता है | 

अब ७२ पेज को ३६ से गुणा कर ४२ से भाग दे देने से १० प्वाइंट में प्रष्ठ- 
संख्या मालुम हो जायगी | 
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७२ % ३६-४२ ६७४० पेज 

(४ ) इससे कम्पोजिटरों के काम का अन्दाज भी आसानी से लग जाता है और 
प्रेस का व्यवस्थापक जाँच लेंता है कि कम्पोजिटर ने पूरा काम किया है या नहीं । 

मान लीजिए. कि एक कम्पीजिटर प्रतिदिन १२ प्वाइंट टाइप में ६ पेज कम्पोंज 
करता है। अगर १६ प्वाइंट के ठाइप में उसे कम्पोज करना हो, तो उतने ही समय में 
उसे कितना कम्पोज करना चाहिए जबकि लाइन २४ एम्‌ की है ओर पेज ४२ एम्‌ का १ 

१२ प्वाइंट की एक पंक्ति में १३५८ २४८ रप्प एम्‌ होते हैं । 

१६ % 9) १६% २४० १८४ एम होते हैं । 

१२ प्वाइंट में ४२ एम्‌ का वह ६ पेज कम्पोज करता है इसलिए, 

१६ प्वाइंट में वह ( ३८४ ३८ ६ ४२-०६ (र८ू८)८ ४२)-- ८ पेज करेगा | 
एक वर्ग इंच में पाँच प्वाइंट से लेकर (१२) प्वाइंट तक कितने एम होते हैं? 

४ प्वाइंट २७० एमू €६€प्वाइटड. छ४ एम्‌ 


है. श्डड 3. १० ७. 
3. 99 १०४ 5) ५१ ५ ४३ ,, 
प्र हक । हा #क। १ क | ३६ # 


प्वाइण्ट-प्रणाली के अनुसार टाइपों के नमूने 
७२ पा० ( काला फेस ) 


ुपाईएककला 


४प्ट पा० ( काला फेस ) 


) ह्ले 
लुपाई एक कला है 
३६ पा० (कालां फेंस ) द 
छपाई एक कछा है, जिसके विकास 
३६ पा० ( इटालिक फेस ) 


छपाई एक कला है, जिसके विकास 
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३६ पा० ( लेटर टाइप ) 


हा। एह कहा |, जियो कतार ही तिए हित हि 


२४ पा० ( काला फेस ) 


छपाई एक कला है, जिसके विकास के लिए 


२० पा० ( काला फेस ) 


छपाई एक कला है, जिसके विकास के लिए दिल, दिमाग 


१८ पा० ( काला फेस ) 


छपाई एक कला हे, जिसके विकास के लिए दिल, दिमाग 


१६ प० ( काला फेस ) 


छपाई एक कला है, जिसके विकास के लिए दिल, दिमाग ओर श्रम 
१६ पा० ( मोनों फेस ) 

छपाई एक कला है, जिसके विकास के लिए दिल, दिमाग और श्रम 
१४ पा० ( इटालिक फेस ) 

छुपाई एक कला है, जिसके विकास के लिए दिल, दिमाग और 
१४ पा० ( ल्लेटर टाइप ) 

दै4३ रक कला है, जिसकी विका। के लिए दिल, 4५74 और 
१२ पा० ( इटालिक फेस ) 

छपाई एक कला है, जिसके विकास के लिए दिल, दिमाग और श्रम तीनों का संयोग 
१२ पा० ( काला फेस ) 

छपाई एक कला है, जिसके विकास के लिए दिल, दिमाग और श्रम तीनों का 
१२ पा० ( नं० ३ लाइट फेस ) 
छुपाई एक कला है, जिसके विकास के लिए दिल, दिमाग और श्रम तीनों का संयोग आवेश्यक है । 
१० पा० ( लाइट फेस ) 

छपाई एक कला है, जिसके विकास के लिए दिल, दिमाग और श्रम तीनो का संयोग श्रावश्यकं दै । 


८ पा० ( लाइट फेस ) 
छपाई पक कला है, जिसके विकास के लिए दिल, दिमाग और श्रम तीनों का संयोग आवश्यक है । 


टाइप की ऊँचाई---टाइप चाहे जिस बॉडी या फेस का हो, उसकी ऊँचाई बराबर 
होनी चाहिए. | अगर टाइप छोटा-बड़ा रहा, तो छपाई ठीक तरह से नहीं हो सकती | 
इसलिए, टाइप की ऊँचाई मुकरंर कर दी गई है ओर हर देश में इसी ऊँचाई के टाइप 
ढाले जाते हैं | स्पेत और क्वाड ऊँचाई में टाइप से छोटे होते हैं। 

टाइप का फॉय्ट---एक नाप या बॉडी के कुल जरूरी अक्षरों का एक परिमाण में 
तैयार किया हुआ संचय फॉण्ट कहलाता है। इसमें ये टाइप रहते हैं-- 

वर्णमाला के कुल अक्वर, संयुक्ताक्षर, एक्सेण्ट, अंक, अद्धाक्षर या हलन्त-अक्षर, 
लीडर, ब्रेस, विराम के सभी चिह्न, कोष्ठक, स्पेस ( हेयर, थिन, मिडिल, थिक, एन्‌, एम्‌ ) 
क्ाड ( दो एम्‌ , तीन एम्‌ , चार एम ) रहते हैं। यह फॉण्ट किताबी टाइप का है| एक 
फॉण्ट में कौन अक्षर कितना होना चाहिए, इसका थोड़ा-बहुत अंदाज ढालनेवालों को रहता 
है और उसी अंदाज से वे फॉण्ट तैयार करते हैं। लेकिन ऐसा देखा गया है कि वे जो 
फॉण्ट तैयार करते हैं, उसमें अनेक अक्षर फाजिल हो जाते हैं और अनेक कम | जो अक्षर 
कम रहते हैं, उन्हें बार-बार मँगाना पड़ता है | इसमें समय बहुत नष्ट होता है। इसलिए, 
अच्छा यही होता है कि प्रेस के फोरमेन से फॉण्ट का नक्शा बनवाकर टाइप ढालनेवाले के 
यहाँ भेजा जाय | 

इससे किसी अक्षर के कम होने की सम्भावना कम रहती है ओर कोई अक्षर फाजिल 

नहीं आने पाता । 

हिन्दी में अक्षर एक ही तरह के होते हैं, लेकिन अ्रँगरेजी में अ्रक्षर ( हरफ ) तीन 
तरह के होते हैं--- 

(ञ्र ) कैपिटल, (ब ) स्मॉल केपिटल, (स ) स्मॉल लेटर्स या लोअर केस | स्मॉल 
लेटस को लोअर केस इसलिए कहते हैँ कि लकड़ी के जिस खाने में या केस में दोनों तरह 
के कैपिटल लेटर्स रखे जाते हैं, वह केस ऊपर की तरफ स्टेश्ड पर रहता है ओर स्मॉल 
लेटरवाला केस नीचे की तरफ रहता है | 

जॉब और हेडिंग-टाइप के फॉण्ट में कतिपय अक्षर, चिह् और स्पेसिंग मेटिरियल 
नहीं रहते । 

ढले टाइपों की जाँच से प्रकट होता है कि अँगरेजी के टाइपों का प्वाइंट नीचे से 
माना जाता है। ठाइपों के प्वाइंट का स्थान निश्चित करना, अर्थात्‌ विभिन्न प्रकार के 
टाइपों को अगर एक पंक्ति में कम्पोज करना हो, तो उसके लिए लाइन के ऊपर-नीचे 
कितनी छूट दी जाय अथवा दो भिन्न आकार के टाइपों को एक ही पंक्ति में किस तरह 
जोड़ा जाय, इसे ठीक तरह से सममकना आवश्यक हैं | इसलिए टाइप के पंदे से कितने 
अन्तर पर दूसरी लाइन कम्पोज की जाय, इसका परिमाण निश्चित रहता है | अ्रँगरेजी 
टाइप इसी प्रकार से ढाले जाते हैं और यही कारण है कि मित्न-मित्र आकार को एकत्र 

कम्पोज करते समय प्वाइंट की समानता हमेशा कायम रखी जा सकती है । 

अक्षरों की चौड़ाई के विषय में कोई निश्चित नियम नहीं है। उनके रूप और मोड़ 
के अनुसार जितनी चौड़ाई आवश्यक है, उतनी रखी जाती है | फिर भी, जिस प्वाइंट या 
बॉडी का फॉण्ट हो, उतने प्वाइंट की चौड़ाईवाला चौरस टाइप एम का होना चाहिए । 
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अंगरेजी-टाइप ४ प्वाइंट से लेकर ८० प्वाइंट तक के ढाले जाते हैं। देवनागरी- 
टाइप की बनावट अ्रँगरेजी से एकदम भिन्न हैं | देवनागरी में अभी तक ८ प्वाइंट से छोटे 
टाइप नहीं ढाले गये हैं। अभी तक देवनागरी में ८ से ७२ प्वाइंट तक के टाइप ढाले 
जाते हैं। देवनागरी-टाइप में अन्ञरों के नीचे तथा ऊपर मात्राएँ लगाई जाती हैं | इसलिए, 
देवनागरी के अक्षरों के ढालने की रीति अ्रगरेजी से भिन्न रहती है । 
देवनागरी-टाइप का प्वाइंट अक्षर के सिर पर से लिया जाता है| यह प्वाइंट सभी 
अक्षरों के लिए. समान रूप से रखने का नियम है। 
हिन्दी में दो तरह के टाइप ढाले जाते हैं--कलकतिया और बम्बइया | बम्बइ्या टाइप 
के लिए अँगरेजी की तरह केवल दो केस की आवश्यकता होती हैं। एक अपर केस और 
दूसरालोअर कंस | लेकिन कलकतिया टाइप के लिए चार केस की आवश्यकता होती है 
और वे स्टैएड पर इस तरह सजाये जाते हैं--एक ऊपर, एक नीचे, एक दायें और एक 
बायें | इसका कारण यह है कि बम्बइया टाइप में मात्राएँ जुड़ी नहीं रहतीं | अक्षर अलग 
रहते हैं ओर मात्राएँ अलग | डिग्री की सहायता से अक्षरों में आवश्यकतानुसार मात्रनाएँ 
जोड़ी जाती हैं| इसलिए, बम्बइ्या टाइप को खण्ड टाइप भी कहते हैं | कलकतिया ठाइप 
में मात्राएँ जुड़ी रहती हैं, इसलिए. कलकतिया टाइप को अखणड टाइप कहते हैं । 
चँकि बम्बइया टाइप की मात्राएँ और अनेक खण्ड अक्षर संयुक्त नहीं रहते, इसलिए 
बम्बइया टाइप के लिए कम खानों की जरूरत पड़ती है, लेकिन कलकतिया टाइप अखरड 
रहता है, इसलिए मात्रा-सहित और संयुक्त अक्षरों को रखने के लिए अधिक खानों की 
जरूरत पड़ती हैं। कलकतिया के बायें केस में अधिकतर संयुक्त अक्षर और अपर केस में 
मात्रा-युक्त अक्षर रहते हैं। यही कारण हैं कि जहाँ बम्बइया टाइप के लिए दो ही केस की 
जरूरत पड़ती है, वहाँ कलकतिया के लिए, चार केस की | 
बम्बई को छोड़कर प्रायः सभी प्रांतों में हिन्दी के काम के लिए. कलकतिया 
टाइप ही काम में लाने की प्रवृत्ति हैं। हालाँकि बम्बइया टाइप में कम्पोज बहुत ही शुद्ध 
ओर सटीक होता है ; क्‍योंकि टाइपों पर मात्राएँ डिग्री के द्वारा बैठाई जाती हैं, इसलिए 
सटीक बैठ जाती हैं और किसी तरह की गड़बड़ी नहीं होती । लेकिन कलकतिया में 
ऊपर की मात्राएँ करणं-प्रणाली से बेठाई जाती हैं। अगर दोनों टाइपों का कर्ण ठीक 
से ढला न हो, तो ठाइप पर मात्रा सटीक नहीं बेंठेगी और वह कम्पोज कमी शुद्ध नहीं 
होगा | यही कारण हैं कि बम्बइ्या टाइप की छपाई जितनी शुद्ध और सुन्दर जँचती है, 
उतनी कलकतिया टाइप की नहीं | परंतु कलकतिया टाइप में मात्राएँ जुड़ी रहती हैं, 
इसलिए कम्पोज करने में सुविधा होती है, बम्बइ्या की तरह डिग्री की सहायता से मात्राओं 
को बैंठाने में समय नहीं लगता | 
डिग्री--ये एक तरह के स्पेस हैं, जो कई नाप में ढले रहते हैं। टाइप के ऊपर 
मात्राएँ बैठाकर अलाइनमेंट ठीक करने और मात्राओं को सटीक जमे रहने के लिए डिग्री 
का उपयोग होता है । 
कर्ण-टाइप--कलकतिया टाइप में हस्व और दी्घ॑ इकार, ए, ऐ, ओ, ओऔ की 
मात्राएँ अक्षरों से जुड़ी नहीं रहतीं। ढलाई में डार, अर्थात्‌ मात्रा के आधार का लेड 


श्ड मुद्रशु-कला 


कायम रहता हैं और मात्रा के नीचे का लेड काटकर खोखला बनाया रहता हैं। कम्पोज 
करते वक्त अक्षर की बगल में मात्रावाला टाइप कम्पोज करने पर मात्रा अक्षर के ऊपर 
चढ़कर जम जाती है। इसे कर्ण-प्रणाली कहते हैं | कर्ण-प्रणाली में टाइप का सिरा और 
मात्रा का कर्ण सटीक ढला रहना चाहिए । अगर ढलाई में किसी तरह की लेश-मात्र 
की भी कमी रह गई, तो मात्रा अक्षर के सिर पर सठीक नहीं बेठती और छपाई शुद्ध 
नहीं हो सकती, जेंसा कि हिन्दी-टाइपराइटर में देखा जाता है कि मात्रा अक्षर से हटी 
रहती है | 

स्पेस ओर क्वाड-- एक शब्द को दूसरे शब्द से अलग करने के लिए जिस 
ठाइप को काम में लाया जाता हैं, उसे 'स्पेस' कहते हैं। फेस को छोड़कर यह बॉडी- 
टाइप के आकार का होता है। दो शब्दों के बीच जितनी जगह छोड़ने की जरूरत हो, 
उसी के अनुसार स्पेस ( पतला या मोठा ) काम में लाया जाता है। दो एम्‌ या उससे 
अधिक जगह छोड़नी हो, तो क्वाड काम में लाते हैं। क्राउ अधिकतर खाली जगह 
भरने के काम में आते हैं। 


| । हर 
( हेयर स्पेत ) ( थिन स्पेस ). ( मिडिल स्पेस ) ( थिक स्पेस ) 





(एन). (एम) (दोएम्‌) .. (तीन एम ) ( चार एम्‌ ) 









( दो एम कोटेशन ) ( तीन एम कोटेशन ) ( चार एम कोटेशन ) 
इनके अतिरिक्त एक तरह का और क्वाड होता हैं, जिसे ऐंगिल क्वाड कहते हैं। 
यह क्काड तिकोना होता हैं ओर गोल, ठेढ़ा या तिरछा काम कम्पोज करने में इसका 
इस्तेमाल होता हैं। इसे अलग से मँगाना पड़ता है । 
टाइप के फेस की किस्में--हिन्दी-टाइप अभी तक केवल दो तरह के बने हैं--- 
(१) बॉडी-टाइप और (२) हेडिंग-टाइप | अ्रँगरेजी में टाइप अनेक किस्म के हैं, लेकिन 
छह तरह के ठाइप ज्यादा प्रचलित हैं--/ क ) ओल्ड स्टाइल, ( ख) न्यू स्टाइल, (ग ) 
डिस्प्ले या हेडिंग, ( घ ) स्क्रिप्ट, (७ ) गॉथिक और ( च ) टेक्स्ट | 


2॥7078 45$ & [76 /5॥ 
खितत08 ($ & जिंत९ 687 


( ओल्ड स्टाइल ) 


शिव 48 8 िंत6 0 
27 70708 35 9 +7८ 570 


( मॉडने या न्यू स्टाइल ) 
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टाइप की तोल--श्रौसत दर्जे का एक प्रेस एक किस्म का किताबी टाइप कितना 
रखे, इसके लिए, उसे यह जानना जरूरी है कि एक सॉलिड (ठोस) पेज में कितना टाइप 
होता है । मान लीजिए, कि १२ प्वाइंट पाइका में किताब कम्पोज होती है ; २४ एम्‌ 
की लाइन है और ४२ एम्‌ का पेज | सबसे पहले यह जान लेना जरूरी है कि एक वर्ग- 
इंच में करीब-करीब ४ औंस टाइप लगता है, इसलिए पेज के क्षेत्रफल का वर्गइंच बना लें 
ओर उसे चार ऑंस अर्थात्‌ $ पौंड से गुणा कर दें, तो एक पेज के टाइप का वजन 
मालूम हो जायगा जेसे-- 

१२ प्वाइंट के टाइप में २४ एम्‌ की पंक्ति का क्षेत्रल हुआ (२४- ६) 5८ ४ इंच 

१२ प्वाइंट के टाइप में ४२ एम्‌ के पेज का ज्षेत्रकल हुआ (४२८ ६) 5८७ इंच 

७३८ ४-- र८ वर्ग इंच हुआ पेज का क्षेत्रफल | इसे है से गुणा करने से परिणाम 
निकला ; (२८ २ ६) ८ ७ अर्थात्‌ एक पेज में १२ प्वाइंट का करीब ७ पौंड टाइप ( स्पेस 
मिलाकर ) लगता है ; अर्थात्‌ डबल क्राउन १६ पेजी फॉर्म कम्पोज करने के लिए ११२ 
पौंड टाइप चाहिए.। लेकिन कुछ-न-कुछ टाइप केस में हमेशा रहेंगे। इसलिए प्रति फॉर्म 
१२५७ पौंड के हिसाब से, जितने फॉर्म का चाहें, टाइप मेंगाये जा सकते हैं | 

इसी तरह दूसरे बॉडी के ठाइपों का हिसाब भी लगाया जा सकता हैं । 


कम्पोलिंग विभाग के सामान 


टाइप के बारे में इतना जान लेने के बाद अब यह जान लेना चाहिए. कि कम्पोर्जिंग 
विभाग के लिए किन सामानों की आवश्यकता होगी ।* 


२६ मुद्रणु-कला 


केस--यह टाइप रखने के काम में आता है। हर देश में केस लकड़ी के ही होते 
हैं | इससे यह प्रगट होता है कि टाइप रखने के लिए लकड़ी के केस ही सबसे उपयुक्त माने 
गये हैं | केस में टाइप रखने के लिए बड़े ओर छोटे अनेक खाने बने रहते हैं | अ्गरेजी, 
बंबइया और कलकतिया टाइप के अलग-अलग केस होते हैं | 
अँगरेजी टाइप के केस-जेैसा पीछे लिखा गया है, अँगरेजी के एक सेट में दो केस 
होते हैं--अपर ओर लोअर | अपर केस में एक नाप के ६८ खाने होते हैं ओर लोअर 
केस में कई नाप के ४३ खाने होते हैं | जो अक्षर जितना अधिक काम में आता है, उसी 
हिसाब से खाने बड़े और छोटे बने होते हैं । 





अंगरेजी अपर केस ( अमेरिकन ) 
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अंगरेजी लोअर केस ( इंगलिश ) 
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हेडिंग केस 


डबल केस---इसके अलावा अँगरेजी में एक तरह का केस और होता है, जिसे 
डबल केस कहते हैं। इसका नाम डबल इसलिए, पड़ा ; क्‍योंकि एक ही में अपर और 
लोअर दोनों केस सम्मिलित रहते हैं | डबल केस में लोअर केस के लिए. ४३ और अपर 
केस के लिए केवल ४६ खाने होते हैं । 





डबल केस 


हाफ केस--अँगरेजी में यह तीसरी तरह का केस है। यह अपर केस का आधा 
होता है। इसमें अक्संट, कैपिटल, फेन्सी लेटर, अंक और प्वाइंट रहते हैं। इसमें ४६ खाने 


होते हैं। 


सर्द मुद्रएु-कला 


डबल लोअर केस--एक तरह का और भी अँगरेजी केस होता है, जिसमें डबल 
लोअर केस होता है, अपर केस होता ही नहीं है। 


ट्रेपिल्ञ केस--अँगरेजी में एक ट्रिपिल केस होता है | इसमें केवल केपिटल लेटर 
या कैपिटल लेटर और अ्रंकों के तीन प्वाइंट एक साथ रहते हैं। इसमें समान नाप के १४७ 
खाने होते हैं । 


स्पेस केस--इस केस में केवल स्पेस रखे जाते हैं | हैयर, थिन, मिडिल, थिक स्पेस, 
- एक एम, आध एम और मिन्न-मित्र बॉडी के कई तरह के क्वाड रहते हैं। 
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कलकतिया टाइप के केस 








[7० 
[ण ४४ | &" | छि | [0५ $ [७४८ | [८८ 





















































5? | 9? +0% [७० [00 


छ्प 


09 । 





अपर केस ( कलकतिया ) 
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दल 9 


कलकतिया ठाइप के केस 
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कलकतिया ठाइप के केस 





बायाँ केस ( कलकतिया ) 


४&एइ-कला 


कलकतिया टाइप के केस--हिंदी में कलकतिया टाइप के लिए. सेट चार फेस का 
होता है--अ्रपर, लोअर, दायाँ और बायाँ | इसके अपर केस में १२८ खाने, लोअर केस 
में ७१ खाने, दाये केस में १९८ खाने और बाये केस में भी १२८ खाने होते हैं | 

बंबइया टाइप-केस--अ्रगरेजी की तरह बंबइया सेट भी दो ही केस का.होता है-- 
अपर और लोअर | अपर में ११८ और लोअर में ६९ खाने होते हैं । 


कद हक 


बंबहया। ठाइप के केस 
लोअर; केस ( बंबश्या ) 
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रूल और लेड-केस--कम्पोज करने में रूल और लेड की जरूरत पड़ती है | इसके 
लिए भी केस होते हैं। ये खाने १२ प्वाइंट एम्‌ के हिसाब से बनाये जाते हैं | इससे यह 
लाभ होता है कि रूल या लेड को बार-बार काठने की जरूरत नहीं पड़ती | जिस नाप के 
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लेड-केस 
रूल या लेड की जरूरत होती है, उसी नाप के रूल या लेड केस से निकालकर काम में 


लाये जाते हैं । 


फायट-केस--जिन प्रेसों में किताबी या अखबारी काम ज्यादा होता है, उन प्रेसों 
को केस के खाने के ठाइप के अलावा फाजिल टाइप रखने पड़ते हैं । जिस केस में ये 


फाजिल टाइप रहते हैं, उन्हें फाण्ट-केस कहते हैं । 

स्टिक--पीतल, स्टील या गन-मेटल का बना यह छोटा-सा औजार है, जिसमें 
कम्पोजिटर केस से टाइप या अक्षर उठाकर सजाता है। 'स्टिक कई आकार के होते 
हैं। साधारण काम के लिए 
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कम्पोज करने के लिए, १२ हुक 
इंच कास्टिककाम में लाया... |  ््_्ू३_३_ 
जाता है। स्टिक में कसने कम्पौज करने का स्टिक 

के लिए र्ल्‌ और बोल्टू लगा रहता है। जितने एम्‌ की लंबाई का मैठर कम्पोज करना 


हर 


प्रेस की सामग्री ३४ 


होता है, उसकी माप एम्‌ क्वाड से बनाकर स्टिक को बाँधते हैं। रू ओर बाँधने के क्लिप 
आपदि का सच्चा और पक्का होना जरूरी है, जो थोड़ा दबाव पड़ने पर भी न खिसके | 

सेटिंग रूल--यह पीतल या इस्पात का होता है | इसकी झँचाई टाइप के बराबर 

होती है। यह कई आकार का होता है। जितने एम्‌ की पंक्ति होगी, उतने ही एम के 

आकार का सेटिंग रूल कम्पोजिटर काम में लाता 

है। एक पूरी लाइन कम्पोज करने के बाद उस 

लाइन के आगे यह रूल इसलिए रखा जाता है, 

ताकि उस लाइन के अक्षर गिरने न पावें | दूसरी 

लाइन कम्पोज करने के बाद वह पहली पंक्ति से 

सेटिंग रूल सेटिंग रूल निकालकर दूसरी पंक्ति के तआ्रागे रख 

देता है ओर इसी तरह एक लाइन के आगे से हटाकर दूसरी लाइन के आगे तबतक रखता 

जाता है जबतक कि स्टिक भर नहीं जाय | यह चौकोर नहीं होता | इसकी बायीं ओर 

ऊपर कान-सा निकला रहता है | इसी के सहारे इसे उठाया जाता है | बिना लेड के जो 

मैंटर कम्पोज होता है (प्रायः ऐसा अँगरेजी में होता है), उसमें सेटिंग रूल की आवश्यकता 

पड़ती है। हिन्दी-कम्पोज में हर पंक्ति के नीचे लेड रहता है, इसलिए सेटिंग रूल की 

जरूरत नहीं पड़ती । 
बाडकिन---इसे चिमटी कह सकते हैं| अशुद्धियाँ दूर करते समय इसी से गलत 
टाइप निकालकर उसके स्थान पर सही 


टाइप रखा जाता है। 





चिमटी या बाडकिन 
गेली--स्टिक में मेटर कम्पोज कर कम्पोजिटर इसी में रखता जाता है | छपाई का 





लोहे को गेली 


काम हो जाने के बाद डिस्ट्रीब्यूटर इसी में छपा मेटर डिस्ट्रीब्यूट करने के लिए. उठाकर 
लाता है। यह लकड़ी या टिन से बनाई जाती है। इसके तीन तरफ चौखटठ या फ्रेम रहता 


है और नीचे की तरफ का किनारा खाली रहता है, जिधर से कंपोज किया हुआ मैठर 





सही गेली नापने का तरीका 
स्टोन पर ढाला जाता है| लकड़ी की गेलियों में चोखट ऊपर एवं एक ओर बगल में ही 


रहता है | 
धोंकनी--केस के खानों में जो धूल जमा हो जाती है, उसे साफ करने के लिए 





केस से घूल साफ करने की धोंकनी 
भाथी की तरह का एक ओऔजार होता है, जिससे धूल साफ करते हैं । 
लेड ओर रूल-कटर--यह ओऔजार लेड और रूल काटने के काम में आता है। 
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वासलनटपमरना हर पटक 
न हक टप 
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कहर लात नी. रीभा नाषमज न ब> अजीज ही. 


डे डर हि 


लेड और रूल काटने का यंत्र 


ट्वाइन--कम्पोज किये हुए मेटर को बाँधने के लिए जो डोरी काम में लाई जाती 
है, उसे “वबाइन' कहते हैं। मशीन पर बँटी हुई पाठ की रस्सी इस काम के लिए अधिक 
उपयुक्त होती है। 

कम्पोजिंग फ्रेम या स्टेयड---यह ढाँचा है, जिसपर केस रखा जाता है। अँगरेजी- 
फ्रेम सामने की ओर, अर्थात्‌ जिधर कम्पोजिटर बैठकर या खड़ा होकर काम करता है, 






प्रेस की सामग्री 


३७ 


३६ फुट और पीछे की तरफ ४ई फुट ऊँचा होता है। यह ढालवाँ होता है, ताकि अपर 
केस ढालवाँ रखा जाय ओर खानों में कम्पोंजिटर का हाथ मजे में पहुँच सके | 
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लोहे के पाश्प का बना कम्पोज करने का स्टेण्ड 
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कम्पोज करने का स्टैण्ड, जिसपर केस रख' जाता है 


अँगरेजी-फ़ोम कई तरह के होते हैं| फ्रेम के निचले भाग में गेली रखने के लिए, 
खड्‌ड बने रहते हैं और नम्बर लगे रहते हैं | कम्पोजिटर जिस नम्बर के खडड में गेली 
रखता है, वही नंबर प्रफ के कागज पर लिख देता है। इससे गेली निकालने में उसे 
सुविधा होती है ; गेली दूँढनी नहीं पड़ती । 

हिन्दी-स्टयड--यह सामने की ओर दो फुट झँचा, दाहिनी और बायीं ओर ढाई 
फुट और पीछे की ओर भी ढाई फुट झँचा होता है। इसकी लंबाई चार फुट दस इंच 
होती है और चौड़ाई दो फुट चार इंच | सामने का लोअर केस सीधा रहता है ओर 
बाकी दीनों केस ढालवाँ रहते हैं। अँगरेजी-स्टेएड से यह कम ऊँचा इसलिए, रहता है कि 
हिन्दी के कम्पोजिटर बेठकर काम करते हैं | 

स्टूल या तिपाई--इसपर बेठकर कम्पोजिटर काम करते हैं | प्रेस में जितने 
कम्पोजिटर हों, उतने स्टैए्ड, उतना जोड़ा केस ओर उतने 
ही स्टूल की जरूरत होती है । 

केस-रक--प्रेस के लिए यह आवश्यक है; क्योंकि 
हेडिंग और डिस्प्ले टाइप जिनकी हर वक्त जरूरत नहीं 
पड़ती, उन्हें यदि स्टेए्ड या फ्रेम पर रखा जाय, तो बहुत 
स्थान घेर लेंगे | इसलिए इस तरह के केस रेक में रखे 
जाते हैं| हर केस पर जिस बॉडी का ठाइप उसमें हो, 
उसे कम्पोज कर केस में चिपका देते हैं। इससे कम्पोजिटर 
को जब जिस हेडिंग टाइप की जरूरत होती है, वह उस 
केस को उतारकर स्टैश्ड पर रख लेता है ओर आवश्यक 
मैठटर कम्पोज कर फिर केस को यथास्थान रख देता है। 


ड्र बा आकमए."३४/बंद+ 28 4४७४ एक | 
हे 





केस रखने का रेक 
केस-रेक भी सिंगल ओर डबल होते हैं | 


गेली-रक--कम्पोज किये हुए मैटर की गेली इसमें रखी जाती है। जिन प्रेसों में 
'किताबी काम बहुत होता है और प्रूफ शहर से बाहर भेजना पड़ता है, उन प्रेसों में स्टैडिंग 
मैटर, अर्थात्‌ तत्काल संशोधन या छापने के लिए जिस कम्पोज्ड मैटर की जरूरत नहीं पड़ती, 
उनकी गेलियाँ इस गेली-रैक में रखी जाती हैं। इनमें भी नंबर लगे रहते हैं, जेसा स्टेण्ड 
में लिखा गया है | 

क्लम्प--मोटे लेड को क्‍्लम्प कहते हैं | यह क्लम्प | इंच तक मोटा होता है । 
पाराग्राफ के बीच में, कम्पोज किए मेठटर के ऊपर या नीचे, अथवा जहाँ फाँक ज्यादा 
रखने की जरूरत हो, वहाँ क्लम्प को काम में लाते हैं | 

रेग्लेट--यह प्रायः लकड़ी का होता है और वही काम देता है जो क्लम्प । 

फनिचर---यह लोहा, अलमोनियम या एबोनाइट का बना होता है। यह रेग्लेट 
से ज्यादा मोटा होता है और बीच में खोखला होता है | यह खाली स्थान को भरने के 
काम में आता है | लकड़ी का भी फर्निचर होता है, लेकिन बराबर पानी खाने से इसके 
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लोहे के तरदइ-तरदइ के फर्निचर 


आकार के बदल जाने का डर रहता है| इसलिए जस्टिफाई करने में असुविधा होती है | 
धातु के फर्निचर में यह डर नहीं रहता, यह सटीक बेंठ जाता है । 

कोटेशन--बड़े क्राड को “कोटेशन? कहते हैं । यह भीतर खोखला रहता है और 
एक तरफ खुला रहता है। यह भी खाली स्थान भरने के काम में आता है | रजिस्टर 
वगेरह छापने के लिए खानों के भरने में इसकी खास जरूरत होती है। यह अनेक आकार 
में ढाला जाता है। जेसे--- 
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पीतल का रूल--छापाखानों में इसे ब्रास-झल इसलिए कहते हैं, चूँकि यह पीतल 
का बना होता है | छपाई के काम में जहाँ लकीर या डिजाइन दिखाना होता है, वहाँ इसे 
काम में लाते हैं। इसकी झँचाई टाइप के बराबर होती है। यह तीन तरह का होता है--- 
( १ ) प्लेन--यह सीधा-सादा होता है| जहाँ सीधी रेखा छापनी होती है, वहाँ इसे 
काम, में, लाते हैं ; जेसा कि प्रायः अखबार के कालमों के बीच में देखने में आता है | इसकी 








पीतन के रूल का नमूना 
लंबाई दो फुट होती है | इसकी मोटाई प्वाइंट के हिसाब से होती है। यह १३ प्वाइंट से 
लेकर ८ प्वाइंट तक मोटा होता है। प्वाइंट की नाप पंदी से की जाती है; क्‍योंकि ऊपर की 
तरफ यह कुछ पतला हो जाता है । अगर खूब मोटी लकीर छापनी हो, तो इसे उलटकर 
छापते हैं । 
फेसी या आनामेयटल--पफैंसी रूल कई तरह के होते हैं। एक ही रूल में ऊपर 
की तरफ काटकर दो या तीन पतली लकीर बनी रहती हैं अथवा ऊपर का हिस्सा ठेढ़ा- 
मेढ़ा रहता है, जिसे लहरिया या लहरदार रूल कहते हैं। यह नोटिस या लेबिल के 
चारों तरफ की डिजाइन बनाने के काम में आता है । 
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परफोरेटिंग रूज--इस रूल का ऊपर का हिस्सा सीधा-सादा नहीं रहता, 
इसमें नन्‍हें बिन्दु ( डॉट ) बने रहते जरल फल आल फ्लए 
हैं। यह टिकड, चेक, बिल बगेरह 
के छापने के काम में आता है । (22/2/2222220/222/2/2/2/0/2/2/2/22/02/2:0/2: 

पीछे लिखा गया है कि रूल वाशाशउआधधतआताआतखआओ।आाआाधातएआतए।एाएतआातएए॥तएओनबए॥आओओआओओा। 
काटने का एक ओजार प्रेस में होना. ६७७७७ ५७७ ७२ ३ ९, प 
चाहिए | इसी औजार से एम्‌ के... गाओवञााााा।।।।॥ा।ाा।।ा।।।ा।।ा।। 











हिसाब से ही छोटे-बड़े आकार के न्न्न्न्न्न्न्््््््््््््श्व्त्ल्ल्य््ट्नन्< 
रूल को काटकर रूल-केस में रखना ३७७ ७ ७७७ रे पर ७ रे रे के रके.प 
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विश 
चाहिए और काम पड़न॑ पर एम इापइ्धाधअध बह धरा हा धबा हब हब ॥ 2 हा ॥ 8 8 8॥9 
के हिसाब से ही छोटा-बड़ा रू. * अ्श्शउ्रकओ- उ्ल्े"णउफज फकज 7.0) 
कया एहाााामकमा॥ मूह, ह४हैण # घ/द|ए॥ुल'एएा॥/कर॥[0"0/७॥॥॥॥४०४ ३३३ (हुए॥प/का]भकर] पक बताकर 


जोड़कर काम करना चाहिए | इस न 222 2 
बात की सावधानी रखनी चाहिए कि. «>>. 
कम्पोजिटर कटे रूल को काट नहीं।. या यू या या एए० 
कम्पोजिटरों की यह आदत होती है तक तक 20204 कि लत २00३३ ७ ३४८४० ५ 
कि मेहनत से बचने के लिए वेझल. 7777777-7-----०००--८८---८-- 
को आवश्यक्रतानुनार काटकर काम 
में लाते हैं। इससे रूत खराब हो... 5-० जलता त तन पल हज जज ताक 
जाते हैं और प्रेस को बढ़ा घाटा कामदार पीतल के रूल 

होता है; क्थोंकि लेड तो पुनः ढाला जाता है, इसमें केवल ढलाई का खर्च लगता है, 
लेकिन रूल तो ढाला नहीं जा सकता ; इससे वह निकम्मा हो जाता हे । 


काम छप जाने के बाद रूल जब खाली हो जाय तो उसे अपने-अपने खानों में रखवा 
देना चाहिए। रूल पाई नहीं होने पावे, अर्थात्‌ एक साथ मिलने न पायें | ऐसा होने से 
फिर दूसरे काम के वक्त आवश्यक नाप का रूल निकालने में घंटों वक्त बरबाद हो जाता है | 











तीसरा अध्याय 
प्रेस-कॉपी 


प्रेस में छापने के लिए जो सामग्री दी जाती है, उसे प्रेस-कॉपी कहते हैं। प्रेस-कॉपी 
इस तरह तैयार की जानी चाहिए कि वह प्रेस की सुविधाओं के अनुरूप हो | ल्ञेकिन, 
हमारे देश में इस तरह की कॉपी तेयार करने की प्रथा प्रायः नहीं ही है। हमारे देश में 
प्रेस के लिए. मूल प्रति से नकल तभी कराई जाती है, जब मूल प्रति को सुरक्षित रखना 
अनिवार्य होता है | लेकिन, उसकी नकल में भी प्रेस की सुविधा और असुविधा का जरा 
भी ध्यान नहीं दिया जाता | कहा तो यहाँ तक जा सकता है कि हमारे देश में लोग प्रेस- 
कॉपी तेयार कराना जानते ही नहीं | साधारण रीति यही है कि लेखक जेसा लिख देता है, 
वह वेसा ही छापने के लिए प्रेत में मेज दिया जाता है | 

लेकिन, यदि विचार कर देखा जाय तो प्रेस-कॉपी तैयार कराना प्रेस, प्रकाशक और 
लेखक तीनों के लिए फायदेमंद है | मान लीजिए कि प्रेस के किसी कर्मचारी की असावधानी 
या किसी अनिवाय कारण से पांडुलिपि के कुछ पन्‍ने गुम हों गये। यदि लेखक के पास 
असली कापी मौजद है, तो उसकी नकल कराकर क्षति-पूर्ति कर दी जायगी | लेकिन, यदि 
लेखक के पास कोई सामग्री नहीं रह गई है, तब उसे उतना अंश पुनः लिखना पड़ेगा | 
लेखक ने जिस मनःस्थिति में उस खोये हुए. अंश को लिखा था, उसी तरह दोबारा वह 
उस अंश को लिख सकेगा, यह निश्चय रूप से नहीं कहा जा सकता । यदि लेखक ने उस 
अंश को किसी पुस्तक से अवतरण के रूप में लिया था और वह पुस्तक उसके पास नहीं है, 
तब तो उसे भारी विपत्ति का सामना करना पड़ेगा | इतना तो निश्चित है कि एक बार 
लेखक जो लिख देता है, उसे दूसरी बार उसी रूप में लिख देना उसके लिए भी संभव नहीं है । 
कभी-कभी इससे बहुत बड़ी हानि हो जाती है ओर ग्रंथ अधूरे ही रह जाते हैं या प्रकाश में 
नहीं आने पाते और समाज उस उपयोगी ज्ञान से वंचित रह जाता है | 

बहुधा ऐसा होता है कि प्रेम में पांडुलिपि के प्रष्ठों को कई टुकड़ों ग॑ काटकर कम्पोज 
करने के लिए दे दिया जाता है। इन टुकड़ों को जोड़कर प्रूफ के साथ भेजते हैं | अगर 
ठुकड़ा उलट-पुलट गया तो उससे प्र फ देखने में असुविधा होती है । कभी-कभी टुकड़े खो 
भी जाते हैं। मूल प्रति लेखक के पास न होने से उस प्रफ को ठीक-ठीक मिलाने में 
असुविधा होती है | 

कभी-कभी ऐसा भी होता है कि पांडुलिपि के एक ही प्रष्ठ का आधा हिस्सा एक 
फर्मा में आ जाता है ओर बाकी हिस्सा दूसरे फर्मा में चला जाता है । प्रेस से उस प्रृष्ठ का 
उतना ही हिस्सा फाड़कर प्रूफ के साथ भेजा जाता है। इससे लेख में गड़बड़ी होने की 
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संभावना रहती है । मूल प्रति रहने से इस गड़बड़ी को सहज में दूर किया जा सकता है | 
इन सभी दृश्टियों से प्रेस-कॉपी तैयार करवाना अत्यन्त आवश्यक है | 


प्रेस में कई तरह की पांडुलिपि छापने के लिए भेजी जाती है। इसलिए, उनका अलग- 
अलग विवेचन कर देना समीचीन होगा । 


छपी हुई प्रति--पुस्तक का दूसरा संस्करण कराने के लिए, प्रेस को पहली छपी हुई 
प्रति दी जाती है । इसके लिए बहुत अधिक कंकट उठाने की जरूरत नहीं रहती; क्‍योंकि 
पहले संस्करण में सब कुछ किया रहता है । नमूने के अनुसार पुस्तक को छाप देना मात्र 
रहता है | तोभी छपी हुईं पुस्तक प्रेस में देने से पहले लेखक को पुस्तक एक बार पढ़ डालनी 
चाहिए और जो भूले छपने में रह गई हों, उनका सुधार कर देना चाहिए। अगर नया 
मैटर कहीं जोड़ना हो तो कागज के एक तरफ लिखकर जहाँ जोड़ना हो, वहाँ निशान बना- 
कर तथा लिखी कापी पर उसी तरह का निशान बनाकर उसी प्रृष्ठ में लिखित कापी को 
साट देना चाहिए। ऐसा न करके अगर प्रफ में लेखक मैटर घटाने या बढ़ाने लगता है, 
तब प्रेसवालों को बढ़ी दिक्कत और असुविधा का सामना करना पड़ता है। दो-चार नई 
पंक्ति भी जोड़े जाने पर उसे समूचा फर्मा तोड़कर नये सिरे से मेक-अप करना पड़ता है | 
इससे प्रेस का काम बढ़ जाता है ओर प्रेस को नुकसान होता है | 


हस्तलिखित प्रति--दूसरे संस्करण के अतिरिक्त छपाई के काम के लिए, जो पांडुलिपि 
प्रेस में दी जाती है, वह हस्तलिखित ही होती है | पांडुलिपि तैयार करते समय इन बातों 
पर ध्यान देना आवश्यक है :-- 


( क ) लिखावट साफ ओर अक्षर बड़े होने चाहिए, ताकि कम्पोजिटर उन्हें आसानी से 
पढ़ ले। अक्षर इतने छोटे न हों कि उनकी रेखा स्पष्ट न रहे ओर कम्पोजिटर 'ल' को “न! 
पढ़ ले ओर 'र' को आकार की मात्रा | 'ब” और “व” का स्पष्टीकरण पूरी तरह होना चाहिए | 


( ख ) कागज के दोनों पन्नों पर पांडुलिपि नहीं लिखी जानी चाहिए। सभी पूट्ठों 
पर पंक्तियाँ समान हों । अगर सादे कागज पर यह संभव न हो तो रूल किये हुए कागज 
पर लिखना चाहिए | इससे प्रेतवालों को पुस्तक की प्रृष्ठ-संख्या का अंदाज करने में सुविधा 
होती है | 


( ग) पांडुलिपि में अधिक काट-कूट या जोड़ नहीं होना चाहिए | बहुधा लेखक 
हासिया पर लिखकर उसे घेरकर जहाँ रखना होता है, वहाँ लकीर खौंचकर प्रदर्शित करते 
हैं। पांडुलिपि में ऐसा नहीं होना चाहिए. | इससे कम्पोज में रुकावट पड़ती है और कभी- 
कभी इस तरह का जोड़ा हुआ अंश छूट भी जाता है। 


( घ ) पांडुलिपि घसीट या लपेट में नहीं लिखी जानी चाहिए। लपेट में कमी- 
कभी दो अक्षर इस तरह मिल जाते हैँ कि उनका पता लगाना कठिन हो जाता है। घसीट 
में अक्षर साफ नहीं होते और कम्पोजिटर साफ पढ़ नहीं सकता । ऑँगरेजी नामों को हिन्दी 
में लिखते वक्त और अधिक सावधानी बरतनी पड़ती है; क्‍योंकि अगर नाम में भूलें रह गई", 
तो लेखक भी उनका सुधार आसानी से नहीं कर सकेगा | 


प्रेस-कॉपी है. 


( च ) विराम-चिह्ों का समावेश ठीक-ठीक होना चाहिए । 

( छ ) प्रेस-कॉपी जहाँ तक संभव हो, मोटे ओर चिमड़े कागज पर तैयार की जानी 
चाहिए | प्रेस में पांडुलिपि कई हाथों से गुजरती है | पतला कागज होने से उसके नष्ट हो 
जाने की संभावना रहती है | 

(ज ) कम्पोजिटर कॉपी के अनुसार कम्पोज करते हैं और प्र फ-रीडर कॉपी के अनुसार 
संशोधन करते हैं। इमलिए, प्रेस-कॉपो शुद्ध लिखी जानी चाहिए | शब्दों के विन्यास की 
एकरूपता पर विशेष ध्यान दिया जाना चाहिए | एक ही शब्द का विन्यास भिन्न-भिन्न रूप 
से होने पर संशोधन के वक्त उनको शुद्ध करने से प्रेस का काम बहुत बढ़ जाता है। 

( रे ) परिच्छेदों का स्पष्ट निर्देश होना चाहिए और परिच्छेद ( पाराग्राफ ) जहाँ 
तक संभव हो, समान दूरी पर होने चाहिए | यह भद्दा तरीका हे कि एक परिच्छेद चार 
या पाँच पंक्ति का हो और दूसरा परिच्छेद एक या डेढ़ पृष्ठ का | 

परिच्छेदों के बहुधा शीषक भी रखे जाते हैं। उनकी कई पद्धतियाँ प्रचलित हैं| जो 
पद्धति लेखक को अपनानी हो, उसका स्पष्ट निर्देश पाण्डुलिपि में होना चाहिए | ऐसा न 
होने से कम्पोज करने के बाद शीर्षक लगाने पर प्रेस को पूरा पाराग्राफ चालना पड़ता है 
ओर उसकी कठिनाई बहुत बढ़ जाती है | 

इस तरह के शीषक में शीर्षक को प्रष्ठ की नाप ( 77688प7:6 ) से जरा बढ़ाकर 
5“ रखते हैं ओर उसके नीचे-ऊपर स्पेस देकर उसके चारों 
ओर झुल देकर उसे घेर देते हैं| इस उपाय से वह शीर्षक 
शेष मेटर से अलग हो जाता है | 
दूसरा तरीका यह है कि प्रृष्ठ की नाप के भीतर ही शीर्षक रखते हैं। इसके चारों 
7 ओर स्पेस छोड़कर रूल बेठा देते हैं| इससे अगर शीषक 
दूसरा तरीका | छोटे टाइप में मी दिया जाय, तो वह स्पष्ट अलग दिखलाई 

देता है | 
तीसरी पद्धति में लोग शीषक के चारों ओर रूल नहीं लगाते | ऐसी हालत में शीर्षक 
के चारों ओर अधिक स्पेस छोड़ना पड़ता है और शीर्षक 
को स्पष्ट व्यक्त करने के लिए बॉडी-टाइप, अर्थात्‌ जिस 
ठाइप में पुस्तक कम्पोज होती हो, उससे मोटा टाइप लगाना पड़ता है । 

चौथा तरीका इस तरीके में शीषक द्वारा अधिकृत स्थान को पाराग्राफ-भर 

में सादा छोड़ते हैं। उसके नीच कम्पोज मेंटर नहीं रखते । 
इस तरह के शीषंक में पृष्ठ में बहुत-सा अंश सादा छोड़ना 
पड़ता है | इससे पुस्तक का खर्च बढ़ जाता है | 


पहला तरीका 
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तीसरा तरीका 


पाँचवाँ तरीका 
पाँचवे तरीके में प्रृष्ठ के बाये पृष्ठ की नाप से कुछ बाहर की तरफ शीर्षक निकला 
रहता है और शीषक एक स्वतंत्र पंक्ति में रहता है | उस पंक्ति में पुस्तक का कम्पोज 
मेंटर नहीं रखते । 


४४ सुद्रण-कला 


छठा तरीका--छठा तरीका उसी पंक्ति में शीषक रखने का है । इस तरीके में पाराग्राफ 
का आरंभ ही शीषक से होता है | ऐसी हालत में शीषंक को उसी बॉडी के भिन्न टाइप 
में रखते हैं, चाहे उसी बाँडी का दूसरा फेस हो या इटालिक्स टाइप हो | 

(८ ) अगर पांडुलिपि में चित्र आदि हों तो चित्रों की पीठ पर चित्र की संख्या 
दे देनी चाहिए. और उनके नीचे अगर कुछ मेंटर रखना हो, तो उसे भी चित्र के नीचे या 
पीठ पर लिख देना चाहिए और पुस्तक में जहाँ जो चित्र जाना हो, वहाँ पांडुलिपि में 
निशान बनाकर चित्र की संख्या हासिया पर लिख देना चाहिए । 

(5 ) पांडुलिपि के पन्नों की संख्या सिलसिलेवार होनी चाहिए ओर पृृष्ठों के बीच 
में अतिरिक्त मैंटर जोड़ना हो तो दोनों तरफ की एष्ठ-संख्या कोष्ठक में देकर जोड़े हुए 
पन्नों की संख्या अक्षरों में दी जानी चाहिए ; जेसे ( ३२-३३ ) क-ख, ( ३२-३३ ) ख-ग, 
( ३२-३३ ) ग-ग इत्यादि | 

(ड ) पांडुलिपि जहाँ तक संभव हो, काली स्याही से लिखी जानी चाहिए. | पेंसिल 
से पांडुलिपि कदापि नहीं लिखी जानी चाहिए. । कम्पोज करते समय कम्पीजिटर का हाथ 
गन्दा हो जाता है | गन्दे हाथ से उसे पांडुलिपि के पन्नों को बार-बार छूना पड़ता है। 
इससे कॉपी पर के अक्षरों पर गंदगी फेल जाती है ओर पेंसिल की लिखाबट या तो मिट 
जाती है या इतनी गंदी हो जाती है कि प्र फ-रीडर उसे ठीक तरह से पढ़ नहीं सकता और 
प्रफ का संशोधन ठीक तरह से नहीं हो सकता | 

(ढ ) अगर पांडुलिपि के किसी पन्‍ने के बीच में कोई मेटर जोड़ना हो, तो जिस 
कागज पर जोड़नेबाला मेटर लिखा जाय, उसे आलपीन से नत्थी नहीं कर देना चाहिए 
बल्कि, जहाँ जोड़ना हो वहाँ तथा लिखे हुए कागज पर एक ही तरह का चिह्न बनाकर इस 
कागज को उस स्थान के आस-पास या हासिया पर लेई या गोंद से साट देना चाहिए | 

( णु ) उपशीर्षक के लिए जिस तरह का टाइप देना हो, उसका स्पष्ट निर्देश होना 
चाहिए.। अगर लेखक या प्रकाशक को उसका ज्ञान न हो तो उसे प्रेस के टाइप के नमूने 
की पुस्तक देखकर उपशीर्षक के लिए पसंद का टाइप चुन लेना चाहिए और उपशीर्षक के 
सामने लिख देना चाहिए | 

( त ) जिस पंक्ति या पाराग्राफ को बॉडी-टाइप से भिन्न टाइप में रखना हो, उसके 
नीचे मोदे टाइप के लिए दो लकीर, इटालिक्स के लिए. एक लकीर ओर यदि उसी बॉडी- 
टाइप का भिन्न फेस रखना हो तो लहरिया लकीर दे देनी चाहिए | 

लेखकों की आदत है कि वे पांडलिपि ज्यों-त्यों लिखकर दे देते हैं और प्रूफ में भूलों 
को सुधारते हैं। उन्हें जानना चाहिए, कि इससे प्रेत की दिक्कत तो बढ़ ही जाती है, साथ 
ही उनका भी बहुत समय नष्ट होता है। अगर पांडुलिपि या प्रेस-कॉपी का वे पूरी तरह 
संशोधन कर दें, तो वे देखेंगे कि प्रुफ के संशोधन करने में जितना समय बर्बाद होता है, उससे 
कम समय में ही कॉपी का संशोधन हो जाता है। इससे उन्हें भी सुविधा होती है और प्रेस 
की परेशानी भी कम हो जाती है | 


जज +-+- परे सामान 


चौथा अध्याय 
कम्पोजिटर का काम 


पीछे लिखा गया है कि केस के खानों में से एक-एक अक्षर कों लेकर ठीक जगह 
पर स्टिक में रखने के काम को कम्पोज करना” कहते हैं | और, जो यह काम करता है, 
कम्पोजिटर कहलाता है | अच्छा कम्पोजिटर होने के लिए. कई गुणों की आवश्यकता 
होती है| उनमें प्रधान गुण हैं--अ्रभ्यास, थे, वहुदर्शिता, आँखों की तीक्षणता, बुद्धिमत्ता 
ओर हाथों की सफाई । 

किसी प्रेस के उस विभाग में, जहाँ कम्पोज का काम होता हो, प्रवेश करते ही किसी 
को मालूम हो सकता है कि उक्त प्रेस के कम्पोजिटर केसे हैं। अच्छा कम्पोजिटर प्रेस 
में अस्तव्यस्तता पसन्द नहीं करता | वह यह चाहता है कि प्रेस के समी सामान ठीक तरह 
से अपनी-अपनी जगह पर सजाकर रखे गये हों | केस साफ-सुथरा हों, कम्पोजिंग-रूम के 
कमरे में पाई का ढेर न हो | रूल ओर लेड इधर-उधर बिखरे न पड़े हों | 

जो टाइप केस में अपने खानों में नहीं रहते, बल्कि फेटे-फाँटे हुए जमीन पर पड़े रहते 
हैं, उन्हें पाई” कहते हैं । जो टाइप पाई हो जाते हैं, उन्हें छाँटने में बहुत समय लगता है | 
अगर उन्हें छाँटा नहीं जाय, तो वे बरबाद समझे जाते हैं और इससे प्रेस को बहुत घाटा 
होता है; क्योंकि पाई लेड के भाव विकता है | ढलाई का खचे व्यथ हो जाता है। इसलिए 
जहाँ तक संभव हो, टाइप को पाई नहीं होने देना चाहिए । जो टाइप जमीन पर गिर गये 
हों, उन्हें बीनकर उनके खानों में रख देना चाहिए । 

कम्पोजिटर का हाथ तेज होना चाहिए | यह अभ्यास से प्राप्त होता है, लेकिन हाथ 
तेज होने का अर्थ जल्दीबाजी नहीं है; क्‍योंकि जल्दीबाजी से काम बनने की अपेक्षा बिगड़ता 
है | गलतियाँ अधिक होती हैं ओर समय व्यर्थ नष्ट होता है | 

कार्यो रम्म---जो व्यक्ति कम्पोजिटर होना चाहता है, उसे सबसे पहले हिन्दी और 
ख्रंगरेजी केसों का नक्शा याद करना चाहिए. कि कौन टाइप किस खाने में रहता है । यह 
नितांत आवश्यक है; क्योंकि जबतक उसे केस का नक्शा याद नहीं रहेगा, वह सही खानों 
से ठाइप नहीं उठा सकेगा । 

स्टिक बाँधना--कम्पोज करने का काम शुरू करने के पहले कम्पोजिटर को स्टिक 
बाँधना चाहिए । जितने पाइका एम्‌ ( १२ प्वाइंट ) की नाप में पंक्ति में कम्पोज करना हो 
उतना ( १२ प्वाइंट ) एम्‌ स्पेस लोअर केस से लेकर स्टिक के स्क्र को कस देना चाहिए | 
एक किताब या पांडुलिपि को जितने भी कम्पोजिटर कम्पोज करें, सबका स्टिक उसी नाप 
से बाँधा जाना चाहिए | ऐसा न होने से पंक्तियों में जरा भी फक आ जाने पर मशीनमैन 
को फार्म कसते वक्त बड़ी कठिनाई का सामना करना पड़ता है | छोटी-बड़ी पंक्तियों को सम 


करने में बहुत समय नष्ट हो जाता है ओर कम्पोज करने का सौंदर्य भी नष्ट हो जाता है तथा 
समीकरण ( जस्टिफाई ) ठीक तरह से नहीं होता। ऐसी पंक्तियों के टाइप छपते वक्त निकल 
जाते हैं ओर काम में बाधा डालते हैं । ह 

स्टिक में टाइप बेठाना--कम्पोजिटर को लोअर केस के सामने खड़ा होना चाहिए, 
या स्टूल पर बेंठना चाहिए | अपर 
केस की बाई तरफ पांडुलिपि (कॉपी) 
रखनी चाहिए. | स्टिक को बायें हाथ 
से इस तरह पकड़ना चाहिए. जिससे 
अगूठा स्टिक के छोर या अंत तक 
पहुँच सके | इसके बाद जिस नाप 
( मेजर ) में स्टिक बाँधा गया हो, 
उसी मेजर का सेटिंग रूल स्टिक में 
रख लेना चाहिए 

समीकरण या जस्टिफाई 
करना--नाप के अनुसार कम्पोज 
करते समय प्रायः ऐसा होता है कि 
पंक्ति के अंत में कुछ स्थान बाकी रह जाता है और उतने स्थान में पूरा एक शब्द नहीं 
आरा सकता | कम्पोजिटर प्रायः शब्दों का खण्ड कर देते हैं और आधा शब्द एक तरफ 
हाइफेन के साथ रख देते हैं ओर दूसरा खण्ड आगे की पंक्ति में बेठा देते हैं । यही तरीका 
प्रचलित है, लेकिन ऐसा करने के लिए कम्पोजिटर को इस बात का ध्यान रखना चाहिए 
कि तोड़ा हुआ शब्द साथक शब्द हो | जेसे--अधिकतर' शब्द है | यदि अधिक' हाइफेन 
के साथ एक तरफ रह जाता है और 'तर' दूसरी तरफ चला जाता है तो ठीक है । लेकिन, 
अधि” एक तरफ रखना ओर “कतर' दूसरी पंक्ति में रखना उचित नहीं होगा | ऐसी हालत 
में उचित यही होगा कि कम्पोजिटर पूरे शब्द को उठाकर दूमरी पंक्ति में ले जाय और 
उस पंक्ति के शब्दों में स्पेस भरकर पंक्तियों को सम कर ले | स्पेस देने के बारे में आगे 
लिखा जायगा | 

र्टिक की प्रत्येक पंक्ति कम्पोज कर लेने के बाद कम्पोजिटर को उस पंक्ति को 
सम करना पड़ता है | उसके कम्पोज की प्रत्येक पंक्ति समान रूप से कसी रहनी चाहिए | 
अगर एक पंक्ति कसी है और दूसरी पंक्ति ढीली है, तो फार्म कसने के वक्त मशीन-मैन को 
बड़ी परेशानी का सामना करना पड़ता है और ऐसे कम्पोज मैटर की छपाई कभी,भी अच्छी 
नहीं होती | 

कम्पौज की हुईं पंक्तियाँ स्टिक में करी होनी चाहिए | लेकिन उन्हे इतना कड़ा न 
कर दिया जाय कि स्टिक से उतारकर गेली में रखते समय दिक्कत हो | इससे स्टिक में 
पंक्ति के फंसकर टूट जाने का भी डर रहता है | 

स्पेस भरना या स्पेसिंग--प्रत्येक शब्द के बाद थोड़ी जगह रहना आवश्यक है 
ताकि प्रत्येक शब्द स्पष्टठः पढ़े जा सके | दो शब्दों के बीच जो जगह या फाँक रहती है, 





स्टिक में टाश्व रखने का तरीका 


कम्पोजिटर का काम हे से 


उसे ही स्पेस! कहते हैं । पीछे बतलाया गया है कि स्पेस कई तरह के होते हैं। जेसे--- 
हेयर, थिन, मिडिल, थिक, स्पेस तथा एन-क्वाड या हाफ-एम्‌ रपेस | एक एम्‌ बराबर ह्टै दो 
एन-काड या दो आध-एम्‌ स्पेस यानी तीन थिक स्पेस या चार मिडिल या पाँच थिन स्पेस 
के | कम्पोजिटर को यह देखना होगा कि पंक्ति के अंत में कितनी जगह बच जाती है, 
जिसमें उपरोक्त नियम के अनुसार किसी 
शब्द का खण्ड नहीं रखा जा सकता | 
मान लीजिए. कि दो एम्‌ स्पेस बच जाता 
है। इसके बाद उसे यह देखना चाहिए 
कि उस पंक्ति में कितने शब्द हैं। उसने 
गिनती करके देखा कि उस पंक्ति में ग्यारह 
शब्द हैं; अर्थात्‌ उस पंक्ति में दस जगह उसे 
स्पेस देना पड़ा है । उस पंक्ति को सम करने 
के लिए उसे उस दो एम्‌ स्पेस को दस भाग कम्पोज मैटर के भीतर स्पेश बैठाने का तरीका 


में बाँदना चाहिए । उसे मालूम है कि एक एम्‌ बराबर है पाँच थिन स्पेस के | इसलिए दो 
एस बराबर छुआ दस थिन स्पेस के | उसे दस थिन स्पेस लेकर प्रत्येक शब्द के अंत में 
एक-एक थिन स्पेस बैठा देना चाहिए | इस तरह जितना भी स्पेस पंक्ति के अंत में बच 
जाय, उसे उस पंक्ति के शब्दों से गुणा कर उसमें एक घटाकर जितना अंक हाथ में रह 
जाय, उतनी मोटाई जिस स्पेस की हो, उसी स्पेस को हर शब्द के बाद बैठाना चाहिए । 
इससे स्पेसिंग समान रहेगी | पंक्ति देखने में सुन्दर लगेगी | 


स्पेसिंग के संबंध में कम्पोजिटर को सुरुचि-संपन्न होना चाहिए. | सुरुचि-संपन्न न होने 
से कम्पोजिटर पंक्ति में जहाँ-तहाँ स्पेस भर देते हैं | परिणाम यह होता है कि एक ही पंक्ति 
में कुछ शब्दों के बीच में स्पेस कम रहता है और कहाँ बहुत ज्यादा हो जाता है | इससे 
पंक्ति भद्दी लगती है और प्रेस के प्रति ग्राहक की धारणा अच्छी नहीं होती । 


सुदक्ष कम्पोजिटर की सबसे बड़ी पहचान यह है कि जहाँ तक संभव हो, किसी भी 
पंक्ति में खंड शब्द नहीं आने पावे | इससे बचने का उपाय तो ऊपर बतला दिया गया है। 
अगर कम्पोजिटर चतुर है तो दूसरे उपाय से भी वह काम ले सकता है। पंक्ति कम्पोज 
करते समय अवस्था-विशेष के अनुसार शब्दों के बीच में उसने जो स्पेस बेठाये हैं, उन्हें 
हटाकर उनके स्थान पर उनसे छोटा स्पेस लगाकर वह दो अक्षरों के लिए स्थान निकाल 
सकता है | जहाँ पंक्ति के अंतिम शब्द के एक या दो अक्षर के लिए स्थान की कमी दीख 
पड़े, वहाँ इस उपाय से काम लेकर पूरा शब्द उस पंक्ति में लाया जा सकता हे । 


स्पेस का नियम--कम्पोज किये हुए मैटर का सारा सौंदर्य स्पेसिंग पर बहुत कुछ 
निर्भर करता है। इसलिए कम्पोजिटर को स्पेसिंग के बारे में बड़ी सावधानी से काम लेना 
चाहिए | 

जहाँ तक संभव हो, प्रत्येक शब्द के बीच का स्पेस समान होना चाहिए और प्रत्येक 
'शब्द के बीच में थिक स्पेस देना ही उचित प्रतीत होता है । लेकिन, यदि पहले आनेवाले 





डप् मुद्रणु-कला 


शब्द का अन्तिम अक्षर आगे की ओर भुका हो ; जेसें---क' और बाद को आनेवाले 
शब्द का पहला अक्षर यदि पीछे की ओर मभ्ुका हों; जेसे--'श”, तब इन दोनों शब्दों के 
बीच में कुछ अधिक स्पेस रहना चाहिए। ऐसी हालत में थिक स्पेस के साथ एक थिन 
स्पेस भी बैठा देना चाहिए। हिन्‍्दी-*&म्गो« में ऐसे अवसर कम आते हैं, पर अंगरेजी 
कम्पोज में ऐसे अवसर प्रायः आते हैं। 

विराम-चिह में कोलन और सेमी-कोलन और प्रश्न-चिह्न के पहले थिन स्पेस और 
उनके बाद एन-काड बेठाना चाहिए | विस्मय-बोधक ओर प्रश्न-चिह्न के पहले एक मिडिल 
स्पेत और बाद दो थिक स्पेस देना चाहिए।। पूर्णविराम के लिए भी यही नियम है । 
अगर पंक्ति के शब्दों के बीच में थिक स्पेस बेठाया गया है, तब कामा के बाद मिडिल स्पेस 
बेठाना चाहिए | 

अवतरणु-चिह्न लगाना हो, तो दोनों तरफ शब्द और इनवर्टेंड कामा के बीच में थिन 
स्पेस बेंठाना चाहिए । 

स्पेतिंग के लिए, साधारणुतः हेयर-स्पेस को काम में नहीं लाना चाहिए। हेयर 
स्पेस तभी काम में लाना चाहिए, जब पंक्ति के अंत में इतनी कम जगह खाली बच जाय 
कि दूसरा कोई स्पेस प्रत्येक शब्द के बाद नहीं बेठाया जा सके | 

कभी-कभी ऐसा भी देखने में आता है कि किसी पाराग्राफ के अंत में एक ही शब्द 
रहता है। कम्पोजिटर को इस बात का ध्यान रखना चाहिए कि वह शब्द दूसरे पाराग्राफ 
के इण्डेणट से अवश्य बड़ा हो। प्रत्येक पाराग्राफ के आरंभ में जो खाली स्थान छोड़ा 
जाता है, उसे ही इण्डेण्ट' कहते हैं। अगर पाराग्राफ की अंतिम पंक्ति का शब्द इण्डेण्ट से 
छोटा हो, तो उस पाराग्राफ के भीतर ही उप्त शब्द को खपाने का प्रयत्न कम्पोजिटर को 
करना चाहिए पाराग्राफ की ञ्रंतिम पंक्ति में इश्डेण्ट से छोटा शब्द रहने देना कम्पोजिटर 
की कुरुचि का परिचायक है । यह प्रेस की असावधानी या अनुभवहीनता प्रगटठ करता है | 

स्टिक को खाली करना--कम्पोज किया हुआ मैटर स्टिक से निकालकर गेली में 
रखना भी सहज काम नहीं है। इसके लिए भी श्रभ्यास करने की आवश्यकता हैं | 
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स्टिक से मेंटर निकालने का तरीका 


अनभ्यस्त हाथ से मैठर टृटकर गिर सकता है और कम्पोज किया हुआ सारा मैटर-दूठ- 
कर पाई बन सकता है | इसलिए, आरंभ में कम्पोजिटर को एक पंक्ति अथवा दो पंक्ति 


कम्पोजिटर का काम ६ 


कम्पोज किये हुए मैटर को उठाकर पूरा अभ्यास कर लेना चाहिए, ताकि हाथ बेठ जाय 
और मैटर उठाने में किसी तरह की दिक्कत न हो | 
अगर स्टिक में कम्पोज की हुई 
पंक्तियाँ ठीक-ठीक जस्टिफाई की हुई 
नहीं हैं तो स्टिक से मेटर उठाकर गेली 
में रखने में कम्पोजिटर को कठिनाई 
होगी | इसलिए, प्रत्येक पंक्ति के जस्टि- 
फाई पर पूरा ध्यान रखना चाहिए, 
जिससे हर पंक्ति सम हों | 
स्टिक से कम्पोज किया हुआ 
मेंटर निकालकर गेली में रखने के 
लिए. लोअर केस की बाईं तरफ एक 
कम्पोज मेंटर से लाइन ( पंक्ति ) हटाने का तरीका गेली इस तरह रखनी चाहिए कि गेली 
का सिरा कम्पोजिटर की तरफ हो । गेली को इस तरह टेढ़ा करके रखना चाहिए, ताकि 
उसका दूसरी तरफवाला किनारा जरा दबा हो | गेली को इस तरह रख चुकने के बाद 
लोअर केस में स्टिक को टेढ़ा करके रखना 
चाहिए | मेंटर के नीचे सेटिंग रूल ओर 
ऊपर उसी नाप का एक लेड रख देना 
चाहिए | इसके बाद दोनों हाथ के श्रंगूठा 
तथा अँगूठा की बगलवाली अ्ँगुली से मैंठर 
को नीचे-ऊपर दबाकर पकड़ लेना चाहिए 
और बाये हाथ की कनिष्ठा अँगुली से स्टिक 
को धक्का देकर अलग कर देना चाहिए । 
इस तरह कंपोज किया हुआ मेंटर हाथ मेटर को गेली में रखने का तरीका 
में आ जायगा | उसे उठाकर गेली में रखना चाहिए ओर गेली में कम्पोज मैठर को 
ऊपर खिसकाकर नीचें एक लेड या कोटेशन रोक के लिए रख देना चाहिए, ताकि कोई 
टाइप लोठने न पावे | 
स्टिक में कम्पोंज किये हुए मैटर के अक्षर उल्टा रहते हैं| कम्पोजिटर को उल्टा 
अक्षर पढ़ने का अभ्यास होना चाहिए । र्टिक से उतार कर कम्पोज मेंटर गेली पर रखने 
के बाद उसे एक बार पढ़ जाना चाहिए और यदि कहीं उसमे भूल प्रतीत हो, तो उसे उसी 
वक्त सुधार देना चाहिए | 
कम्पोजिटर के आवश्यक गुण--कोपी अर्थात्‌ कम्पोज करने के लिए, जो सामग्री 
उसे दी गई हो, उसके प्रत्येक शब्द को उसे गौर से पढ़ना चाहिए.। कम्पोज करने के लिए 
एक-एक शब्द कॉपी से पढ़ना चाहिए, और स्टिक पर अक्षर बेंठाते जाना चाहिए. अ्रैंगूठे से 
बराबर निक को टटोलते रहना चाहिए; क्योंकि निक ही बतलाता है कि टाइप सीध में बैठा 
है । एकाग्र मन से काम करना चाहिए | कम्पोज करते समय आपस में बातचीत नहीं करनी 
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चाहिए | इससे गलत कम्पोज हो जाने की संभावना रहती है | कम्पोजिटर को मछ्षिका-र्थाने 
मज्षिका र खने का अभ्यास नहीं होना चाहिए. | अगर कोई शब्द गलत लिखा गया हो, तो उसे 
शुद्ध कर लेना चाहिए.। साधारण पढ़ा-लिखा कम्पोजिटर भी यह काम कर सकता है| 

कम्पोज किया हुआ सेंटर बाँधने का तरीका -कम्पोज किया हुआ मैटर गेली 
में भर जाने के बाद उसे टदबाइन से बाँधते हैं | यह काम भी उतना आसान नहीं है | साव- 
घानी न रखने पर बहुधा कम्पोजिटर बाँधते समय लाइन को तोड़ देते हैं। गेली का मैठर 
इस तरह बाँधा जाना चाहिए कि कम्पोजिटर या मशीन-मैन अति सहज में डोरी खोल 
ले | इसके लिए. मैटर के ऊपर-नीचे एक-एक लेड देना चाहिए. | लेड को जरा ऊपर उठा 
कर रस्सी को दो-तीन फेरा मैठर के चारों ओर घुमाना चाहिए. | इसके बाद डोरी का 
अगखिरी हिस्सा मैठर की डोरी में घुसा देना चाहिए. | बाडकिन से लेड को नीचे दबाकर 
अगल-बगल की डोरी को भी फिर बाडकिन से ही दबा देना चाहिए | 

करेक्शन--प्रफ-संशोधन का काम दो भागों में विभक्त है | एक को कहते हैं-- 
धप्रफ-रीडिंग! और दूसरे को कहते हैं--“करेक्शन! | दोनों विभाग अन्योन्याश्रयी हैं| शुद्ध 
छुपाई दोनों विभागों की योग्यता,: तयरता और सचष्ठता पर निर्भर है। किसी भी विभाग 
में असावधानी वरती जाने से छुपाई का काम सुचार रूप से सम्पन्न नहीं होगा और प्रेस 
को कठिनाई का सामना करना पड़ेगा तथा प्रेस बदनाम हो जायगा | 

कम्पोज मेठर का प्रफ उठाकर जो प्रफ कम्पोजिटर प्रफ-रीडिंग विभाग को गलतियों 
पर निशान लगाने के लिए देता है ओर प्रफ-रीडिंग विभाग मूल कॉपी से मिलाकर प्रफ 
के कागज पर भूलों को विविध संकेतों से प्रगट करता है, उसे प्रूफ रीडिंग कहते हैं | इसके 
सम्बन्ध में आगे लिखा जायगा | 

प्रफ-रीडिंग विभाग से भूलों पर निशान लगाकर वापस आये प्रूफ को मैटर से मिला 
कर करेक्टर भूलों को जो ठीक करता है, उसे करेक्शन कहते हैं । 

करेक्टर के लिए यह जरूरी है कि वह उन सभी सांकेतिक चिह्नों को जाने, जिनका 
प्रयोग प्रक-रीडर प्रूफ-रीडिंग में करता है। प्रूफ-रीडिंग में भूलों को प्रफ-कागज पर दिखलाने 
का क्रम भी उसे जानना चाहिए. और संकेतों के अनुसार यथा-क्रम उसे करेक्‍्शन करना 
चाहिए, | संकेतों ओर क्रम को ठीक-ठीक न जानने के कारण करेक्टर ठीक-ठीक संशोधन 
नहीं कर सकेगा और गलतियाँ छूट जायँगी और उसी काम को दोबारा करना पड़ेगा | 
करेक्शन कर चुकने के बाद करेक्‍्टर को प्रूफ से गेली के मैटर को पुनः मिलाकर देख लेना 
चाहिए कि कोई करेक्शन छूट तो नहीं गया है । 

करेक्शन के बाद गेली के मैठर को पुनः जस्टिफाई कर लेना आवश्यक है; क्योंकि 
करेक्शन के समय अनेक टाइप निकाले और बेठाये जाते हैं, स्पेत हटाये और लगाये जाते 
हैं, इससे पंक्ति का जस्टिफाई बिगड़ जाता है | पंक्तियों के साथ-साथ गेली पर के मैटर का 
जस्टिफाई भी देख लेना चाहिए, तब गेली बाँधकर प्रफ उठाने के लिए देना चाहिए | इस 
प्रफ पर निशान लगाकर जता देना चाहिए कि यह कौन प्रफ है। जिस प्रफ से करेक्शन 
किया गया है, उसका हासिया फाड़ देना चाहिए | इस प्रफ के साथ प्रफ-रीडिंग विमाग में 
पहला प्रूफ और मूल-कॉपी दोनों भेजना चाहिए | 
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छूट जोड़ना--बहुधा देखा गया है कि कम्पोजिटर कॉपी की कतिपय पंक्तियाँ 
कम्पोज करने में छोड़ देते हैं। प्रेस में इसे 'छूट” कहते हैं | जहाँ का मैटर छूटा रहता है, 
वहाँ प्रफ-रीडर निशान लगाकर प्रूफ में लिख देता है--दिखो कापी संख्या--! | प्रूफ- 
संशोधन करते समय कम्पोजिटर को यह मैठर जोड़ना पड़ता है। एकाघ शब्द अगर छूटा 
रहा, तब तो कम्पोजिटर एक या दो पंक्ति का स्पेस घटाकर छूटा शब्द आसानी से बैठा 
देता है। लेकिन, अगर छूट ज्यादा है, तब कम्पोजिटर को छूट” स्टिक पर कम्पोज करना 
पड़ता है। बहुधा कम्पोजिटर गेली पर ही मैठर चालने लगते हैं, अर्थात्‌ इस पंक्ति का 
मेटर उठाकर नीचेवाली पंक्ति में और उसका मैठर उठाकर उसके नीचेवाली पंक्ति में रख- 
कर नया मैटर बेठाते हैं| यह तरीका गलत है। इसमें समय भी बहुत लगता है और काम 
सफाई से नहीं होता । उत्तम तरीका यह है कि जिस पंक्ति में छूट हो, उस पंक्ति का छूट 
से पहले का मैटर उठाकर स्टिक पर रख लिया जाय, उसके बाद छूटवाला मेटर कम्पोज 
कर लिया जाय | तब उसके वाद का मैठर थोड़--धोड़: करके उठाया जाय और स्टिक पर 
लाइन के हिसाब से तबतक रखा जाय, जबतक अंतिम लाइन का पूरा-का-पूरा मैठर 
स्टिक की पंक्ति में न आ जाय | आवश्यकतानुसार कम्पोजिटर स्पेस को घटा-बढ़ाकर बीच 
में ही पंक्ति पूरी कर लेते हैं। अगर बीच में पंक्ति पूरी न हो सके, तो पाराग्राफ की अंतिम 
पंक्ति तक इसी तरह मैठर उठाकर स्टिक पर रखते जाना चाहिए । 


डिस्ट्रोब्यूट करना--जो मैंठर कम्पोंज किया गया हो, उसके टाइप को फिर 
अलग-अलग खानों में रखने के काम को डिस्ट्रीब्यूट करना” कहते हैं | छप जाने के बाद 
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लेड रखने का गलत तरीका लेड रखने का सही तरीका 


मेटर गेली पर उठा लेने के बाद सबसे पहले रूल ओर लेड को मैठर से निकालकर अलग 
कर लेना चाहिए और नाप के हिसाब से उन्हें सजाकर गेली पर रखना चाहिए | तब उस 
गेली को रूल-केस और लेड-केस के पास ले जाकर जिस नाप के जो रूल या लेड हों, उन्हें 
उसी नाप के खाने में रख देना चाहिए। खाने में रखने से पहले रूल को मिट्टी के तेल 
ओर चिथड़ा से पोंछ लेना चाहिए | 


कम्पोज किये हुए मैटर में अगर कईतरह के टाइप लगे हों, जैसा कि बहुधा होता है, 
तो मिन्न-मिन्न बॉडी और फेस के टाइपों को उठाकर अलग गेली में रखना चाहिए. और 
अंत में उन्हें उनके केस में डिस्ट्रीब्यूट करना चाहिए | 


घर मुद्रशन्कला 
डिस्ट्रीब्यूट करने के लिए गेली के नीचे से मैठर उठाना चाहिए | एक बार बहुत 
अधिक मैठर नहीं उठाना चाहिए | डिस्ट्रीब्यूट करते समय टाइप के निक को ऊपर रखना 
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डिस्ट्रीब्यूट करने के लिए मैठर पकड़ने का तरीका 
चाहिए । गेली से ल्लेड या ब्रास रूल के सहारे टाइप को उठाकर बायें हाथ के श्रगूठा श्रोर 
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डिस्ट्रीब्यूट करने के लिए टाइ्प उठाने का तरीका 
नीचे की दोनों अ्रँगुलियों के बीच में रखे | श्रंगूठे की.बगल की दोनों अ्रगुलियाँ टाइप के 
पीछे सहारा देने के लिए रहें | दाहिने .., 
हाथ से एक या दो शब्द उठाता जाय 
ओर उन्हें पढ़कर उनके खानों में डालते 
जाना चाहिए । स्पेस के डिस्ट्रीब्यूशन 
में पूरी सावधानी से काम लेना चाहिए 
एक तरह का स्पेस एक ही खाने में पड़ना 
चाहिए | अगर स्पेस के खाने पाई हो पे है 3 “टी 3... 
गये, तो कम्पोज करते वक्त या तो स्पेस टाश्प डिस्ट्रीब्यूट करने का तरीका 
कभी ठीक तरह से बेठाये नहीं जा सकते या कम्पोजिटर को बड़ी दिक्कत उठानी पड़ेगी | 
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डिस्ट्रीब्यूटर को इस बात पर भी ध्यान रखना चाहिए कि केस के खाने इतने अधिक 
नहीं भर दिये जाये कि एक खाने का टाइप सरक कर दूसरे खाने में आ जाय | इससे 
केस के खाने में ही टाइप पाई हो जायँगे और कम्पोज में गलती होगी | 

कम्पोजिंग के कमरों में कम्पोंज करते समय बहुत-से टाइप फर्श पर गिर जाते हैं। 
डिस्ट्रीब्यूटर का काम है कि प्रतिदिन इन पाइयों को चुनकर केस के खानों में रख दें | 
ऐसा न करने से प्रेस को बहुत नुकसान उठाना पड़ता है| किताबी काम के टाइप ज्यादा 
तायदाद में होते हैं। इससे अगर किताबी टाइप किसी खाने के दो-चार गिर जाते हैं, 
तो उतनी क्षति नहीं होती, लेकिन मोटे-मोटे हेडिंग और डिस्प्ले टाइप के फाण्ट में गिनती 
के टाइप होते हैं | अगर उनमें से एक टाइप भी कम हो जाता है, तो सारा फाण्ट बरबाद 
हो जाता है | 

पेजिनेशन या प्र॒४-संख्या बेठाना-डिस्म्ने काम या नोंटिस वगैरह में इसकी प्रायः 
आवश्यकता नहीं पड़ती, लेकिन किताबी काम में प्रृष्ठ-संख्या बेंठाना आवश्यक होता है | 
फार्म कम्पोज करने तथा फार्म मोड़ने दोनो कामों के लिए. यह आवश्यक है| प्रष्ठ-संख्या 
किताब में कई तरह से बेठाई जाती है | कुछ लोग नीचे प्रृष्ठ-संख्या देते हैं, कुछ लोग 
ऊपर, कुछ लोग अंकों में प्रष्ठ-संख्या देते हैं ओर कुछ लोग अक्षरों में, कुछ लोग बाये 
पृष्ठ के बाये कोने पर ओर दाहिने पृष्ठ के दाहिने कोने पर प्रष्ठ-संख्या देते हैं ; कुछ लोग 
बाये पृष्ठ के दाहिने कोने पर और दाहिने पृष्ठ के बाये कोने पर प्रष्ठ-संख्या देते हैं। कुछ 
लोग दोनों प्रष्ठों के बीचो-बीच प्ृष्ठ-संख्या देते हैं | 

पृष्ठ-संख्या चाहे कहीं भी दी जाय, इस बात पर कम्पोजिटर को बराबर ध्यान रखना 
चाहिए. कि कागज का ताव ( शीट ) जब पृष्ठों में मोड़ा जाय, तो आमने-सामने के प्रूष्ठों की 
प्ृष्ठ-संख्या एक-दूसरी पर गिरनी चाहिए ; अर्थात्‌ दाहिने पृष्ठ की प्रष्ट-संख्या बायें पृष्ठ की 
पृष्ठ-संख्या के ठीक ऊपर पड़नी चाहिए. | इसी तरह जिन पुस्तकों में प्रृष्ठों के सिरों पर पुस्तक 
का नाम अथवा परिच्छेद का नाम दिया हों, उन्हें भी इसी तरह बेठाना चाहिए, जिससे 
मोड़ने पर दोनों तरफ के मैंटर एक-दूसरे पर ठीक तरह से बेठ जायेँ। 

मेक-अप करना--मेक-अप का मतलब होता है--पेज बनाना, अर्थात्‌ जिस आकार 
में मेंटर को छापना हो, उस आकार में कम्पोज पंक्तियों को एम की नाप से अलग-अलग 
कर बाँधने की क्रिया को मेक-अप करना कहते हैं | 

मेक-अप करते समय कम्पोजिटर सबसे पहले प्रृष्ठ के आकार से सिर और पैर के हाशिये 
के लिए स्थान छोड़कर पेज का आकार नियत करते हैं | इसी हाशिये में पुस्तक की पृष्ठ- 
संख्या और पुस्तक का नाम परिच्छेद या परिच्छेद का शीषक कम्पोंज करके रखा जाता है। 
प्रति पृष्ठ में कितनी पंक्तियाँ होंगी, अथांत्‌ पृष्ठ की लम्बाई कितने एम (१२ प्वाइंट पाइका) 
की होगी, यह कम्पोंजिटर को बतला दिया जाता है; क्‍योंकि यह ग्राहक की रुचि पर निर्भर 
करता है। एक ही आकार के पृष्ठ में कोई ग्राहक अधिक पंक्तियाँ रखना चाहते हैं और 
कोई कम । एक प्रृष्ठ में जितना कम्पोज किया हुआ मैठर रखा जाय, इसकी नाप ले लेने के 
बाद उस प्रृष्ठ में जो खाली स्थान बचे, उसे तीन बराबर हिस्सों में बाँट कर दो हिस्सा ऊपर 
ओर एक हिस्सा नीचे सादा (ब्लेंक) छोड़ देना चाहिए | 
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पुस्तक का हरेक परिच्छेद दो तरह से आरम्भ किया जाता है । कुछ पुस्तकों में लोग 
एक परिच्छेद जहाँ समाप्त होता है, उसी प्रृष्ठ से दूसरा परिच्छेद आरम्भ कर देते हैं। अगर 
इस तरह पुस्तक मेक-अप करना हो, तो एक परिच्छेद की समाप्ति और दूसरे परिच्छेद 
के आरम्म के बीच में कम-से-कम तीन एम खाली स्थान छोड़ना चाहिए | 
जिस प्रृष्ठ में एक अध्याय समाप्त होता है, उसी में यदि दूसरा अध्याय आरम्म करना 
हों, तो कम्पोजिटर को यह देख लेना चाहिए कि परिच्छेद की संख्या और परिच्छेद का 
शीषक देने के बाद कम-से-कम पाठ्य विषय की चार या पाँच पंक्ति उस प्रृष्ठ में आने 
लायक स्थान रहे | अ्रगर इतना स्थान फाजिल न दिखाई पड़े, तो उस प्रष्ठ की उतनी जगह 
सादा ( ब्लैंक ) छोड़ देनी चाहिए और अगला परिच्छेद नये प्रष्ठ से आरम्भ करना 
चाहिए. | साधारणतः अगर पिछला परिच्छेद आधे प्रृष्ठ में समाप्त होता हो, तब तो उस 
पृष्ठ में नया परिच्छेद शुरू करना चाहिए, अन्यथा नहीं | 
अगर प्रृष्ठ का कुछ अंश सादा छोड़ना पड़े, तो सादे अंश के स्थान के अनुसार 
परिच्छेद के अन्त में कोई फूल या आनामेण्टल बॉर्डर या डेस लगा देना चाहिए | 
परिच्छेद के श्रन्त के उस अंश को सादा नहीं रहने देना चाहिए | परन्तु आजकल केवल 
मात्र डेंस देकर बाकी अ्रंश सादा छोड़ देने की ही चाल है, वल्कि सादा मात्र | 
नये पृष्ठ में अध्याय आरम्म करते समय हाशिया के अलावा प्रष्ठ के सिरे पर कम-से- 
कम चार से छुह एम तक स्थान अवश्य छोड़ना चाहिए । 
एक प्रृष्ठ में यदि एक से अधिक पाराग्राफ हो, तो प्रत्येक पाराग्राफ के अंत में आधा 
एम ब्लेंक करना चाहिए.। इससे प्रृष्ठों की खूबसूरती बढ़ जाती है | कम्पोजिटर को इस 
बात का ध्यान रखना चाहिए कि प्रृष्ट की नाप ( मेजर ) के बाद जो स्थान नीचे-ऊपर 
खाली रहे, उसे योंही नहीं छोड़ देना चाहिए. | क्वाड या कोटेशन भरकर उसे पूरा कर देना 
चाहिए, ताकि मशीनमैन को फाम कसने के समय उस खाली स्थान को भरना नहीं पड़े | 
अगर पुस्तक का नाम वगेरह ऊपर ओर पृष्ठ-संख्या नीचे रहे तब इन्हें बेठाकर बाकी स्थान 
भर देना चाहिए | 
.. पृष्ठ की अन्तिम पंक्ति में पाराग्राफ आरम्भ हो सकता है | लेकिन प्रृष्ठ के शुरू में 
पाराग्राफ की अंतिम पंक्ति नहीं रहनी चाहिए. | किसी पाराग्राफ की एक ही पंक्ति किसी 
पृष्ठ के आरम्भ में भद्दीसी लगती है। यह कम्पोजिटर और प्रेस के संचालक दोनों की 
कुरुचि का परिचय देता है | पाराग्राफ की इस एक पंक्ति को लेड बदलकर पाराग्राफ के 
बीच में जगह बनाकर उसी पृष्ठ में समाविष्ट कर देना उचित होगा | यदि इस एक पंक्ति 
को उसी पृष्ठ में नहीं समाविष्ट किया जा सके, तो पहले प्रष्ठ से एक पंक्ति और ले लेनी 
चाहिए.। पृष्ठ के आरम्भ में किसी भी पाराग्राफ की कम-से-कम दो पंक्तियाँ होनी चाहिए | 
प्रत्येक इष्ठ को मेक-अप कर उसे पीछे दिये गये गेली बाँधने के तरीके के अनुसार 
बाँधते जाना चाहिए | 
मेक-अप पृष्ठ बाँधने ओर गेली बाँधने की डोरी अलग-अलग हिफाजत से रखनी 
चाहिए। गेली की डोरी तोड़कर अ्रगर पृष्ठ बाँधा जाता है, तो हर बार गेली की रस्सी 
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बदलनी पड़ती है। इससे प्रेस को नुकसान होता है। डोरी में गाँठ देकर प्रृष्ठ या गेली 
नहीं बाँधनी चाहिए.। प्रष्ठ की बँधाई में गाँठदार रस्सी बहुधा हेड या टेल की लकड़ी में 
फंस जाती है और पेज का मेटर बहुधा टूट जाता है या अक्षर गिर जाता है | 

स्टिक में लाइन कम्पोज करते समय कम्पोजिटर को हर पंक्ति के आरम्भ में और 
अंत में एक थिन स्पेस जरूर देना चाहिए; | इसी तरह पाराग्राफ आरम्म करते समय एक 
एम स्पेस देकर पाराग्राफ आरम्भ करना चाहिए | बड़े आकार की पुस्तकों में इससे अधिक 
भी स्पेस दिया जाता है। लेकिन, इतना स्पेस तो देना ही चाहिए। इसी को 'इश्डेण्ट' 
कहते हैं । 

बेठकर या खड़ा होकर कम्पोज करना--हमारे देश में अधिकांश कम्पोजिटर 
बेठकर कम्पोज करते हैं, लेकिन यूरोप और अमेरिका में खड़ा होकर कम्पोंज करने की 
प्रथा है और यथार्थ में यही सही तरीका भी है। लेकिन यहाँ कम्पोजिटरों को खड़ा होकर 
काम करने के अभ्यस्त न होने के कारण खड़ा होकर कम्पोज करना कष्ठकर प्रतीत 
होता है। अगर कम्पोजिटर नाटा रहा और यदि केस का स्टेण्ड ऊँचा रहा, तब तो केस 
उसकी छाती पर रखा हुआ-सा प्रतीत होगा और यदि केस का स्टैएड नीचा हुआ तो 
कम्पोजिटर को कुककर काम करना पड़ेगा । ऐसी हालत में उसकी पीठ में कूबड़ निकल 
आयगा | कम्पोजिठर चाहे बेठकर काम करे या खड़ा रहकर, उसे सीधा रहना चाहिए | 
केस को अपने अनुकूल ऊँचाई पर उसे बना लेना चाहिए । 

अगर खड़ा होकर कम्पोज करना पड़े, तो सीधा खड़ा होना चाहिए | पैरों को सटा- 
कर नहीं रखना चाहिए। दोनो पेरों के बीच में कम-सें-कम दस इंच का अंतर रहना 
चाहिए, त/कि शरीर का तोल ठीक रहे | किसी एक ही पाँव पर सारे शरीर का बोझ 
डालकर खड़ा नहीं होना चाहिए | क्ुककर कम्पोज नहीं करना पड़े, इसके लिए, केस की 
ऊँचाई ठीक कर लेनी चाहिए। खड़ा होकर कम्पोज करने के लिए केस इतनी ऊँचाई 
पर होना चाहिए. कि कम्पोजिटर की नाभि के नीचे का हिस्सा केस के सिरा के बराबर हो 
अथवा सीधा खड़ा होने पर उसकी कमर या कोहुनी के पास तक केस का सिरा पहुँच 
सके। यह ऊँचाई दो तरह से ठीक की जा सकती है-- 

( १ ) कम्पोजिटर अपने पेर के नीचे कोई ऊँची चीज रखकर उसपर खड़ा हो। 

(२ ) केस के ऊपर केस रख दे | लेकिन केस के ऊपर केस रखने में इस बात का 
ध्यान रखना चाहिए कि नीचे के केस के खाने ठाइपों से भरे नहीं हों, नहीं तो ऊपर के 
केस के दबाव से नीचे के केस के टाइप टूट जायगे | 

कुछ कम्पोजिटर बाँय हाथ को केस पर टिका कर दाहिने हाथ से टाइप उठाकर 
स्टिक में रखते हैं। इससे दाहिने हाथ पर ज्यादा भार पड़ता है और बाये हाथ की 
नस खिंचने लगती हैं। इससे शरीर में एक तरह की स्थिरता आ जाती है। इसलिए 
बायाँ हाथ केस पर टिकाना नहीं चाहिए। उसे मी दाहिने हाथ की तरह आगे-पीछे 
घुमाते रहना चाहिए, । यदि बायाँ हाथ इस तरह दाहिने हाथ की पीठ को छूता रहे, तो 
इससे दाहिने हाथ में थकावट नहीं आने पाती, बायाँ हाथ शिथिल नहीं होता और काम 
में एक प्रकार की तालबद्धता रहती है | 
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कम्पोज मैटर के बीच में स्पेस बेंठाने के बारे में यहाँ पर एक बात लिख देना 
आवश्यक प्रतीत होता है। कम्पोज का काम इस तरह का होना चाहिए जिस तरह मकान 
की जोड़ाई में इं> बेठाई जाती हैं अर्थात्‌ एक मी इंट सम पर नहीं रहती, बल्कि ईंट ड्योढ 
पर रहती हैं। स्पेस भी शब्दों के बीच में, इसी डेबढ़ के हिसाब से बेठाये जायेँ | अगर 
किसी एक लाइन के नीचेवाली लाइनों में एक स्पेस के नीचे दूसरा स्पेस आ गया, तो 
शब्दों के बीच में ऊपर से नीचे तक एक खाई दिखाई देगी। ऐसा कम्पोज सुन्दर नहीं दीख 
पड़ता | इस तरह की बुराई से कम्पोजिटर को बचना चाहिए । 

कम्पोजिटर को इस बात पर सदा ध्यान रखना चाहिए कि जो मैटर*कम्पोज किया 
जाय, वह देखने में सुडील हो | इसी पर छपाई का सारा सौंदर्य निर्भर करता है। भद्दा 
कम्पोज, चाहे जितनी सफाई से छापा जाय, पुस्तक में सौंदय नहीं ला सकता | 


प्रॉचवाँ अध्याय 
मशीन से कम्पोज 


जिस तरह विज्ञान-वेत्ताओं का मस्तिष्क श्रन्य तरह के यंत्रों के आविष्कार में लगा 
हुआ था, उसी तरह उनका मस्तिष्क ऐसे उपाय की खोज में भी था कि टाइप बेठाने या 
कम्पोज करने का काम यंत्रों की सहायता से हो | हाथ से कम्पोज में बहुत आदमियों की 
जरूरत पड़ती है ; जगह ज्यादा चाहिए और समय भी बहुत लगता है | आदमी के श्रम की 
सीमा है| कम्पोजिटर कितना भी तेज और होशियार क्‍यों न हो, वह सात घंटा काम 
करके भी ६/७ प्रष्ठ से अधिक कम्पोज नहीं कर सकता | लेकिन एक कम्पोर्जिंग मशीन 
कम-से-कम पाँच कम्पोजिटरों का काम कर सकती है | 

कम्पोज करने की मशीन ईजाद करने की धुन में लोग लगे रहे और उनका अध्यवसाय 
सफल हुआ । कम्पोज करने के जो यंत्र ईजाद हुए, उन्हें दो श्रेणी में बाँटा जा सकता है--- 
( १) एक वह मशीन है, जो पूरी-की-पूरी पंक्ति कम्पोज करती है। इस यंत्र का नाम 
लाइनो-टाइप कम्पोजिंग मशीन या पंक्ति-मुद्र-योजन-यंत्र है और इससे तैयार होकर जो 
पंक्ति निकलती है, उसे स्लग या संयुक्त मुद्र कहते हैं। ( २ ) दूसरा वह यंत्र है, जो एक- 
एक टाइप या अक्षर ढालकर कम्पोज करता है। उसे मोनों-टाइप कम्पोजिंग मशीन या एक 
मुद्र-योजन-यंत्र कहते हैं । 

पंक्ति-मुद्र-योजन-यंत्र समाचारपत्नों, मासिक पत्रों तथा ठोस किताबी कामों के लिए 
सर्वोत्तम साधन माना जाता है | इस यंत्र पर काम करने के लिए. केवल एक आदमी की 
जरूरत पड़ती है, व्यय कम पड़ता है ओर कम्पोज किया हुआ मैटर ठोस पंक्ति होने के कारण 
मेक-अप, इम्पोज और फर्मा कसने में सहूलियत होती हैं। एक सुद्र-योजन-यंत्र से किताबी 
काम, टेबुल का काम तथा हर तरह की नोटिस वगगेरह कम्पोज कर सकते हैं। हिन्दी में 
संयुक्त मुद्र-योजन-यंत्र का उतना प्रचलन नहीं है। हिन्दी-प्रेसों में अधिकतर एक सुद्र- 
योजन-यंत्र ही काम में आते हैं । 

कम्पोज करने के काम के अलावा इस यंत्र से ठाइप ढालने का भी काम लिया जा 
सकता है| कतिपय अतिरिक्त पुरे लगाकर इससे अनेक प्रकार के टाइप, बॉडर, फर्निचर, 
क़म्प, लेंड ओर रूल भी ढाले जा सकते हैं | 

मशीन से कम्पोज करने में निम्नलिखित सुविधाएं हैं--- 

( १ ) कम्पोजिंग विभाग के लिए. बहुत बड़े स्थान की जरूरत नहीं रह जाती; 
क्योंकि हाथ से कम्पोज करने के लिए. जितना जोड़ा केस-स्टेंड और केस-रेक रखना 
पड़ता, उससे फुरसत मिल जाती है | 


छूट सुद्रणु-कला 


( २ ) डिस्ट्रीब्यूटर की जरूरत नहीं रह जाती ; क्योंकि छपने के बाद मेटल (घात) 
को गलाकर फिर ढलाई का काम होता है | 

( ३ ) लेड की जरूरत नहीं रह जाती | पंक्तियों के बीच में जितना स्थान छोड़ना 
हों, उतना मोटा संयुक्त सुद्र-बनाया जा सकता है। एक सुद्र-योजन-यंत्र भें, जिस बॉडी 
में कम्पोज करना हो, उससे बड़ी बॉडी के मोह्ड में ढालने से लेड की आवश्यकता 
नहीं रह जाती | 

(४ ) दाइप पुराना नहीं होने पाता ; क्‍्थोंकि हर बार नया टाइप कम्पोज होकर 
बाहर आता है, इससे छपाई सुन्दर होती है और बराबर टाइप खरीदने के खच से प्रेस 
बच जाता है | 

(५ ) हाथ से कम्पोज करने में किसी-किसी पुस्तक में किसी खास अच्चर का प्रयोग 
इतना ज्यादा होने लगता है कि उस अक्षर की कमी पड़ जाती है और कम्पोजिटरों का 
हाथ रुक जाता है या टर्न-अ्प लगाकर उन्हें काम करना पड़ता है। टनें-अप लगाने से 
संशोधन का काम बढ़ जाता है। मशीन-कम्पोज में यह दिक्कत नहीं रहती | किसी अक्षर 
के नहीं रहने पर कम्पोजिटर उस अच्चर के स्थान पर उसी बॉडी का दूसरा अद्चर उलटा 
बैठा देता है| इसी को “टर्न-अप' कहते हैं । 

( ६ ) काफी तायदाद में मेटल रख लेने पर बड़ी-बड़ी पुस्तक समूचा कम्पोज कर 
लेखक को प्रफ दिया जा सकता है| 


लाइनो-टाइप कम्पोलिंग मशीन 


इतना लिख चुकने के वाद अब यह लिख देना जरूरी है कि दोनों तरह के यंत्रों 
में कम्पोज का काम किस तरह होता है। पहले लाइनो-टाइप कम्पोजिंग मशीन का वर्णन 
किया जाता है | 

लाइनो-टाइप कम्पोजिंग मशीन के सामने टंकन-यंत्र ( टाइप राइटर ) की तरह 
अक्षर के बोर्ड रहते हैं। काम करनेवाला ( ऑपरेटर ) उसी के सामने तिपाई पर बैठ 
जाता है। अक्षरों से हटकर थोड़ा ऊपर पांडुलिपि रखने के लिए जगह रहती है। उसी 
स्थान पर वह पांडुलिपि रख देता है ओर टंकन-यंत्र की तरह अक्षरों पर अंगुली चलाता है। 
मशीन के भीतर पीतल का एक बक्स रहता है, जिसे मैगजीन या खजाना कहते हैं । 
इसमें मेंट्रिक्स या रूपदा रहते हैं | जिस अक्षर पर ऑपरेटर अंगुली रखता है, उसका डंटा 
उठकर मैगजीन से टकराता है और उसी अक्षर का रूपदा मैगजीन से नीचे भड़ पड़ता है । 
मैगजीन के नीचे एक चक्करदार बेल्ट है, जो कम्योजिटर के स्टिक का काम करता है | 
एक के बाद एक मेट्रिक्स उसी स्टिक में गिरते रहते हैं और कतार से सजते जाते हैं | एक 
मैट्रिकस के गिर जाने पर बेह्ट इतना ही चक्कर देता है कि दूसरे मैट्रिक्स को बाहर आने 
की जगह मिल जाय | एक शब्द पूरा हो जाने पर स्पेसवाला की ( बटन ) दबाने से स्पेस 
बेंड शब्दों के बीच में बैठ जाता है | 

जिस तरह कम्पोजिटर स्टिक में पंक्ति का मेजर या नाप बाँधता है, उसी तरह मशीन 
से कम्योज करने में भी पंक्ति की नाप बाँधनी पड़ती है | जब पंक्ति समाप्ति पर आती है; 


मशीन से कम्योज आप क्‍ भ६ 


अथांत्‌ उतने शब्दों के मैट्रिक्स बेह्ट में जमा हो जाते हैं जितने उस पंक्ति में आग सकते हैं, 
तब घंटी बजती है | यह ऑपरेटर के लिए संकेत है | इस संकेत से उसे सूचना मिल जाती 
है कि कितने और अक्षर उस पंक्ति में बैठ सकते हैं | आगे के शब्द को तोड़कर वह उतने 

अक्षर पर हाथ चलाता है और अंत में हाइफन पर अंगुली चलाता है । 
पूरी पंक्ति हो जाने पर वह हैंडिल को दाहिनी तरफ दबाता है। इससे पंक्ति ऊपर 


उठ जाती है और साँचा के सामने चली आती है। साँचा सामने से भीतर की ओर खुलता 
है। साँचा के पास आते ही स्पेस-बैंड आप-से-आप उठ जाते हैं और पंक्ति को इस. तरह 





लाश्नो-टाइप मशीन केसे काम करती है 


जर्टिफाई कर देते हैं कि उनका आकार सही रूप में पंक्ति के बराबर हो जाता है । साँचा 
के पीछे भद्ठी रहती है, जिसमें मेटल गलता रहता है| भट्ठी में एक नली या पिचकारी 


रहती है, जिसके जरिये गली धातु बहकर साँचे में चली जाती है। वहाँ पर ढलकर संयुक्त 
मुद्र ( 8]प8 ) बन जाता है | ढल चुकने के बाद सलग या संयुक्त मुद्रवाला साँचा सीधा 
खड़ा हो जाता है और स्वतः प्रक्षेपक यंत्र द्वारा गेली की तरफ ठेल दिया जाता है। सौँचे 
के बाहर समानान्तर पर दो छुरे रहते हैं, जो संयुक्त मुद्र के दोनों तरफ की दुमों को काट 
देते हैं | साँचे के चक्‍के के पीछे एक छुरी लगी रहती है, जो स्लग के नीचे के हिस्से को इस 
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तरह छील देती है कि उसकी झँचाई टाइप के समान हो जाती है। गेली में आकर यह 
पंक्ति कतार में एक के बाद दूसरी बेठती जाती है। 
एक तरफ तो ढले सलग को काट-पीटकर चिकना और ठीक आकार का बनाने की 
क्रिया होती है और दूसरी तरफ मैट्रिक्स को पुनः मैगजीन में पहुँचाने की क्रिया होती है | 
यह क्रिया भी कम रोचक नहीं है| साँचा से निकलकर मैट्रिक्स सीध में खड़े हो जाते हैं 
और साँचा तथा मैगजीन के बीच की पनाली में पहुँच जाते हैं | इसके बाद वे दाहिनी ओर 
सरकने लगते हैं ओर उस स्थान पर पहुँच जाते हैं, जहाँ छड़ के साथ एक चिमटी या चोंच 
लगी रहती है| यह चिमटी उन्हें उठाकर मैगजीन के सामने ले जाती है, जहाँ डिस्ट्रीब्यूट 
करने का यंत्र है | यहाँ यह जान लेना चाहिए, कि मैट्रिक्स में दाँत होते हैं, जो चिमदी में 
फँस जाते हैं, लेकिन स्पेस-बैंड में दाँत नहीं होते | चिमठी केवल मेट्रिक्स को ऊपर उठा 
लेती है और स्पेस-बेंड जहाँ-के-तहाँ पड़े रह जाते हैं। एक दूसरा यंत्र इन्हें बटोर कर ठीक 
स्थान पर रख देता है | 
ढलाई के साँचे से मैट्रिक्स मेगजीन के अपने-अपने खानों में किस तरह पहुँचते हैं, 
इसका पूरा विवरण यहाँ दे देना उचित प्रतीत होता है। प्रत्येक मैट्रिक्स के सिरा पर 
अगरेजी के ४ अक्षर की तरह दाँत बने रहते हैं| वे दाँत हर मैट्रिक्स में समान नहीं होते; 
बल्कि अक्षरों की रूपरेखा के अनुसार कम-अधिक होते हैं| यही दाँत उन्हें सही खानों में 
पहुँचाते हैं | ऊपर बताया जा चुका है कि मेट्रिक्स मैगजीन के सामने किस तरह पहुँचते हैं | 
मैगजीन के मुंह पर एक पाठदार छड़ रहता है, जिसे डिस्ट्रीब्यूटर-बार ( त8%प्रं0प्रशछ- 
७७० ) कहते हैं। इस छड़ में प्रत्येक अक्षर के लिए चार-चार निशान उसी तरह के बने 
रहते हैं, जेसा निशान मैट्रिक्स के सिरा पर रहता है| मेट्रिक्स इसी छड़ में फँसे रहते हैं | 
मैगजीन चक्कर देता रहता है । जिस मेट्रिक्स के खाने मैगजीन के मुँह के सामने 
आते हैं, वह मेंट्रिक्स अपने खाने में गिर जाता है। मुह के सामने जो मैट्रिक्स रहता है, 
उसके खाना के सामने आते ही छड़ पर इस तरह का दबाव पड़ता है कि मैट्रिक्स हुक से 
निकलकर अपने खाने में चू जाते हैं। ऊपर जो कुछ लिखा गया है, उसे पढ़ने से यही 
प्रतीत होगा कि एक पंक्ति की सारी क्रिया समाप्त होने के बाद ही दूसरी पंक्ति का काम 
शुरू होता है। लेकिन बात ऐसी नहीं है | सारी क्रिया अनवरत जारी रहती है । इसे यों 
कह सकते हैं कि तीनों क्रियाएँ साथ चलती रहती हैं। एक तरफ मेट्रिक्स स्टिक में जमा 
होता रहता है, दूसरी तरफ स्लग साँचा में ढलता रहता है और तीसरी तरफ सलग हलकर 
गेली में जाता है और मेट्रिक्स अपने खानों में | 
इस तरह लाइनो-टाइप मशीन में कई मेंगजीन बैंठाकर भिन्न-भिन्न फेस और बॉडी के 
टाइप एक ही साथ ढाल जा सकते हैं। लाइनो-टाइप मशीन में इतना सुधार कर दिया गया 
है कि एक ही मशीन से अब बत्तीस तरह के वर्ण एक ही यंत्र से ढाले जा सकते हैं। एक 
मैगजीन से दूसरे मैगजीन में बदलना महज हैंडिल घुमाने से क्षण-मर में सम्पन्न हो जाता है | 
इतना ही नहीं, इस यंत्र में इतनी तरकी कर दी गई है कि एक ही स्लग में भिन्न- 
भिन्न फेस के टाइप ढाले जा सकते हैं। इसके लिए. यंत्र में डबल डिस्ट्रीब्यूटर यंत्र लगा 
रहता है, जो मित्र-मिन्न फेस के मैट्रिक्स को उनके मैगजीन में पहुँचा देता है | लाइनो- 


मशीन से कम्पोज ६१ 


टाइप मशीन में बड़े आकार के मेट्रिक्स की भी गुंजाइश है, जिससे टायटिल पृष्ठ बगेरह के 
लिए डिस्झ्नो टाइप भी तैयार हो सकते हैं | नियमित मैगजीन की बगल में वे मैगजीन बेठाये 
जाते हैं और इन मेंगजीनों के लिए खास तरह के अक्षरों के दोई भी कान में लाये जाते हैं। 
लाइनो-टाइप मशीन से अरब ३६ प्वाइण्ट तक अपर और लोअर तथा ४८ प्वाइण्ट तक 
कैपिटल टाइप ढाले जा सकते हैं| 

लाइनो-टाइप मशीन बेठाने के लिए किसी तरह के कंकट का सामना नहीं करना 
पड़ता | कम्पोजिंग विभाग में एक जोड़ा केस हटाकर लाइनो-टाइप मशीन के लिए. जगह 
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लाश्नो-टाइप मशीन 


बनाई जा सकती है। बिजली की शक्ति इतनी कम चाहिए, कि प्रेस में जितनी शक्ति हो, 
उतनी से ही इसका काम भी चल सकता है | मेटल (धातु) को गलाने के लिए इसके बरतन 
को गेस, बिजली या तेल की आँच से भी गरम किया जा सकता है। 

लाइनो-टाइप मशीन का प्रचलन अभी हिन्दी के काम के लिए नहीं हो सका है । 
हरिजी गोबिल की सहायता से इस कम्पनी ने हिन्दी-लाइनो-टाइप अवश्य तैयार कराया, 
लेकिन उस मशीन का प्रचार नहीं हों सका। लाइनो-ठाइप मशीन का प्रचार अगरेजी के 
काम के लिए ही हो सका है | 

लाइनो-टाइप मशीन के बारे में ऊपर जो कुछ लिखा गया है, उसे दृष्टिकोण में रख- 
कर कई बातों पर ध्यान देने की आवश्यकता है । 

लाइनो-टाइप मशीन में पूरी पंक्ति तैयार होती है, इसलिए अक्षर की गलतियों का 
संशोधन नहीं हो सकता । एक अक्षर अगर गलत हो गया तो पूरी पंक्ति रद्द कर देनी पड़ती है 
और पूरी पंक्ति को पुनः ढालना पड़ता है | नये शब्द पंक्ति के बीच में नहीं जोड़े जा सकते | 
नये शब्द जोड़ने के लिए अनेक पंक्तियों को रद्द कर पुनः ढालंना पढ़ता है। इससे इस निष्कर्ष 


दुश .: द सुद्रणु-कला 


पर पहुँचा जाता है कि लाइनो-टाइप की पांडुलिपि पूरी तरह संशोधित और खूब स्पष्ट अक्षरों 
में लिखी होनी चाहिए, उसमें कट-कुट नहीं हो। अक्षर इतने साफ ओर स्पष्ट हों कि 
यंत्र-चालक ( ऑपरेटर ) को पांडुलिपि पढ़ने में दिक्कत न हो | इसलिए लाइनो-टाइप मशीन 
अखबारों के लिए ही उपयुक्त है। किताबी काम के लिए. उतनी उपयुक्त नहीं है | 


मेटल गँदला नहीं होना चाहिए | साफ मेठल भद्ठी में डालना चाहिए | मेटल गंदा 
होने से उसकी गंदगी ऊपर तैरती रहेगी और मेट्रिक्स के मुँह पर जम जायगी | इससे ढालने 
पर अक्षर साफ नहीं उठेंगे ओर छपाई अस्पष्ट होगी | द 

भद्ठी में आँच समान रूप से लगनी चाहिए,, जिससे मेटल पूरी तरह गलता रहे, और 
उसमें फुटका नहीं रहने पावे | द 


इण्टर-टाइप कम्पोजिंग मशीन 


इण्टर-टाइप कम्पोजिंग मशीन भी लाइनों-टाइप कम्पोजिंग मशीन के आधार पर 
बनी है । इसमें भी अक्षर कम्पोज होकर नहीं तैयार होते, बल्कि लाइनो-टाइप की तरह सलग 





श्ण्टर-टाश्प कम्पोर्जिंग मशीन 


अर्थात्‌ पूरी पंक्ति ही तैयार होती है| चूँकि यह मशीन प्रमाणित इकाई ( स्टैशडर्डाइज्ड 
यूनिट प्रिंसिपुल्स) के आधार पर बनाई गई है, इसलिए इस यंत्र के अनेक मॉडलों की आव- 
श्वकता नहीं है। इस मशीन की आधारित इकाई से आरम्भ कर, आवश्यकतानुसार, 
परिवत्तनीय साधन-सम्पन्न इकाइयों को जोड़कर इसकी उपयोगिता को जहाँ तक चाहें बढा 
सकते हैं | छापाखाना में पहले आधारित इकाई की मशीन, काम की आवश्यकता के 
अनुसार, बेठाई जा सकती है । ज्यों-ज्यों उसकी आवश्यकता बढ़ती जायगी, त्यों-त्यों परि- 
वत्तनीय साधनों को जोड़कर उस मशीन की उपयोगिता बढ़ाई जायगी | प्रमाणित इकाई 


मशीन से कम्पोज ६३ 


पर आधारित होने के कारण इस यंत्र में सबसे बड़ी खूबी यह है कि यह कभी पुराना 
नहीं पड़ता | जितनी अवधि के बाद चाहें, इसमें अतिरिक्त हिस्सा जोड़ा जा सकता है | 

आरंभ में एक मैगजीनवाला इंटर-पाइप यंत्र बेठाया जा सकता है, जिसमें केवल 
बॉडी-फेस के मैट्रिक्स होंगे | आवश्यकतानुसार इसमें तीन प्रधान और तीन बगल के 
मेगजीन जोड़े जा सकते हैं। इसमें श्रंगरेजी के ५ प्वाइंट से लेकर ६० प्वाइंट तक के 
टाइप ढल सकते हैं। पंक्ति का आकार चार एम्‌ से तीस एम्‌ तक का हो सकता है और 
आवश्यकता पड़ने पर इसे बढ़ाकर ४२ एम तक किया जा सकता है। यह यंत्र इतनी 
तेजी से काम करता है कि ४००० एन से लेकर १५००० एन तक प्रति घंटा ढलाई का 
काम हो सकता है | इसकी बनावट इतनी साधारण है कि इसे चलाने में किसी तरह की 
कठिनाई नहीं होती और इसमें इतने जटिल पुर्जे नहीं हैं कि काम में परेशानी उपस्थित हो | 
नाप के हिसाब से दो एन्‌ एक एम के बराबर होता है। 


मोनो-ठाहइप कम्पोजिंग मशीन 


अन्य टाइप कम्पोजिंग मशीन से मोनो-टाइप कम्पोजिंग मशीन भिन्न है; क्‍योंकि दूसरी 
मशीनों में सलग याने पंक्ति ढली हुईं आती है, लेकिन मोनो-टाइप कम्पोजिंग मशीन हैंड- 
कम्पोजिंग की तरह एक-एक टाइप ढालती और कम्पोज करती है। इससे पहला लाभ तो 
यह है कि भूले हाथ से सुधारी जा सकती हैं | इससे गलती होने पर पुनः ढालने की जरूरत 
नहीं रहती । अगर लेखक को कोई शब्द बदलना हो या आवश्यक शब्द जोड़ना हो, तो वह 
आसानी से वैसा कर सकता है। इसलिए, परिशुद्धता की इसमें ज्यादा गुंजाइश रहती है। 

इस मशीन की बनावट ऐसी है कि इसमें जटिल-से-जटिल काम कम्पोज किये जा 
सकते हैं। सबसे बड़ा लाभ इस मशीन से यह हे कि हेंड-कम्पोज या संशोधन के लिए 
इससे अलग-अलग टाइप ढाले जा सकते हैं। विशेष आयोजन से इसमें डिस्घ्टो टाइप, 
लेड, रूल, स्पेस और आनामेण्ट ( फूल, बॉर्डर ) वरगेरह भी ढाले जा सकते हैं | 

मोनो-टाइप कम्पोजिंग मशीन चलाने के लिए दो यंत्रों से काम लेना पड़ता है। 
इसके एक भाग को की-बोडे कहते हैं और दूसरे भाग को कार्स्टिंग मशीन | 

की-बोर्ड टाइपराइटर की तरह होता है। इसके लिए एक खास तरह का कागज 





छेद किया हुआ स्पूल घिरनी में मोनोटाश्प जस्टिफाई करने का ड्रम 
आता है, जिसे स्पूल कहते हैं। यह स्पूल लोहे की गराडी ( 766 ) में लपेटा रहता है। 


६४ भुद्॒शु-कला 


इसके दोनों किनारों पर छेद रहते हैं, जो की-बोर्ड की गराडी में फँसे रहते हैं ताकि गराडी 
जब चक्कर देने लगे, तब कागज सरक नहीं जाय | 

की-बोर्ड के चलानेवाले को ऑपरेटर कहते हैं| स्पूल ठीक तरह से श्रैंटका कर की- 
बोर्ड के सामने वह बैठ जाता है और की-बोर्ड के अक्षरों पर हाथ चलाकर उन्हें दबाता है | 
इससे स्पूल के कागज में अक्षरों के अनुसार 
छोटे-बड़े छेद होते जाते हैं | स्पूल घिरनी या 
गराडी पर रहता है । ज्यों-ज्यों उसमें छेद होते 
जाते हैं, त्यो-त्यों वह दूसरी तरफ सरकता जाता 
है ओर दूसरी घिरनी में लिपटता जाता है | 
६० एम्‌ तक के आकार की पंक्ति इसमें तैयार 
हो सकती है | की-बोड के अन्ञर को हाथ से 
दबाने पर उस अक्षर या स्पेस के लिए स्पूल 
के कागज पर दो छेद हो जाते हैं और परि- 
दर्शक आगे बढ़ जाता है | इससे ऑपरेटर 
को यह मालूम होता रहता है कि एक पंक्ति 
का कितना अंश ऑपरेट हो गया । पर्याप्त 
शब्दों के कम्पोज हो जाने पर पंक्ति जस्टि- 
फाई होती है। कितना जर्टिफिकेशन चाहिए हु 
इसका निर्देश एक गोल चारखानेदार डब्बे आपरेटिंग याने पंच करनेवाला टाश्परटाइर 
से होता है, जिसे ड्रम कहते हैं | यह की-बोर्ड के ऊपर लगा रहता है | इसमें अंक बने रहते 
हैं। जब पंक्ति में कम्पोज करने के लिए चार एम्‌ जगह बची रह जाती है, तब की-बोर्ड का 
अक्षर दबाने से यह ड्रम थोड़ा घूम जाता है । 


त्यूल के कागज पर प्रत्येक अक्षर या स्पेस के लिए दो छेद हो जाते हैं। स्पूल के 
कागज में जो छेद होते हैं, वे कास्टिंग मशीन के मैट्रिक्स के फ्रेम ( ढाँचा ) को टाइप 
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मोनो का पंच किया हुआ कागज ( स्पूल ) मेंट्रिक्स का फ्रेम 


ढालने की स्थिति में ले आते हैं। यह फ्रेम आकार में तीन वर्ग इंच का होता है। इसमें 


मशीन से कम्पोज ६४ 


पन्‍्द्रह कतार में अक्षरों और स्पेसों के मेट्रिक्स रहते हैं | हर कतार में पन्द्रह खाने होते हैं 
और हर खाने में किसी अक्षर या स्पेस का मेट्रिक्स रहता है। इस तरह फ्रेम में २२५ 
खाने होते हैं ओर उनमें अक्षर ओर स्पेस के २२४ मैट्रिक्स सजाये रहते हैं | इनकी चौड़ाई 
और मोटाई & इंच के लगभग होती है और ऊँचाई आध इंच के लगभग | मोनो-टाइप- 
कम्पोजिंग-मशीन में कम्पोंज का काम वेकुअ्म, अर्थात्‌ निवांयु-प्रणाली से होता है । स्पूल के 
कागज में प्रत्येक अक्षर के लिए दो छेद इसी अ्रमिप्राय से होते हैं | इनके द्वारा सम्पीडित 
वायु ( कम्प्रेस्‍्ड एअर ) फ्रम पर प्रभाव डालती है। एक छेद से होकर सम्पीडित वायु 
क्रम की उस पंक्ति को सामने लाती है, जिसमें वांछित अ्रक्षर का मैट्रिक्स है और दूसरे 
छेद से सम्पीडित वायु उस खाने को सामने लाती है, जिस खाने में वांछित अक्षर का 
मेट्रिक्स है । जिस तरह ऑपरेटिंग यंत्र पर स्पूल के कागज में ज्यों-ज्यों छेद होता जाता है, 
त्यों-त्यों वह सरकता रहता है, उसी तरह कास्टिंग-यंत्र में मी स्पूल का कागज ज्यों-ज्यों- 
एक-एक अक्षुर ढलकर कम्पोज होता रहता है, त्यों-त्यों सरकता रहता है और प्रत्येक अक्षर 
के दोनों छेदों को फ्रम के सामने लाता रहता हैं। यंत्र में ठाइप ढलकर कम्पोज होने के 
स्थान पर एक अति सूद्म चिमटी रहती है, जो मेट्रिक्स को ठीक स्थान पर लाती है। यही 
चिमटी एक कीलक ( वेज ) को भी उसी जगह लाती है, जो ढलनेवाले टाइप के विस्तार 
को ठीक करता है | 


मैट्रिक्स के फ्रेम के नीचे साँचा रहता है। जिस आकार का टाइप ढालना हो, उसी 
आकार का मोल्ड ओर वेज कास्टिंग-मशीन में लगा देते हैं | साँचे के मुंह पर एक कठोर 
टालू फलक लगा रहता है। यह कीलक के साथ जुड़ा है। कीलक की सहायता से यह 





मोनी-दाश्प का सोल्ड 


फूलक उतना ही सरकता है जितने छेद की आवश्यकता किसी एक अद्चुर को ढालने के 
लिए होती है । इससे साँचे में ढलनेवाले टाइप के प्वाइंट और प्रभार के आकार का 
छेद हों जाता है | 


मुद्रणु-कला 


क्र है। 
ल्‍8) 


साँचे के ऊपर प्रयोजनीय मैंट्रिक्स के पहुँच जाने पर वह साँचे में दबाया जाता है 
और छेद के ऊपर डट्टा की तरह बेठ जाता है | इसके बाद भद्ठी में से पम्प के द्वारा गली 
धातु साँचे में पहुँचाई जाती है और घातु के ऊपरी भाग पर मेट्रिक्स के अक्षर की छाप 
पड़ जाती है। साँचे में पानी का बहाव लगातार होता रहता है, इससे मेट्रिक्स की छाप- 
वाली धातु तुरत ठंढी हों जाती है और साँचे से टाइप सरककर बाहर हो जाता है ओर 
जिस तरह कम्पोजिटर हाथ से एक-एक टाइप स्टिक में बेंठाता है, उसी तरह एक-एक टाइप 
कम्पोज होकर कुल्या में जमा होता रहता है। एक पंक्ति पूरी हो जाने पर वह हटाकर 
गेली में जमा कर दी जाती है। मोनो-टाइप-कम्पोरजिंग-मशीन से प्रेस को सबसे बड़ा 
लाभ यह है कि उसका स्पूल बराबर कायम रहता है| इसलिए अगर कोई किताब एक 
बार ऑपरेट कर दी गईं तो स्पूल को कारस्टिंग-मशीन में लगाकर जितनी बार चाहें ढाला 
जा सकता है | 

केवल की-बोर्ड बदल देने से अंगरेजी-हिन्दी दोनों तरह का काम एक ही मशीन पर हो 
सकता है। पंक्तियों के बीच में अगर लेड न देना हो, तो पंक्तियों के बीच में जितने प्वाइंट 
का लेंड देना हो, उतने ही अधिक प्वाइंट का मोह्ड लगा देने से काम चल जाता है । 
जेंसे, अगर २ प्वाइंट का लेड देना हो तो १२ प्वाइंट के टाइप को १४ प्वाइंट के मोहड 
में ढालने से टाइप की मोटाई इतनी रहेगी कि लेड की जरूरत नहीं रहेगी | इस मशीन में 
एक मिनट में १४० ठाइप ढलते हैं । 

मोनो-टाइप-कम्पोजिंग-मशीन एक-एक टाइप ढालती है, इसलिए हाथ से कम्पोज 
करने के लिए टाइप भी इसमें ढाले जा सकते 
हैं। कम्पोजिंग विभाग के अन्य सामान भी 
अतिरिक्त यंत्र लगाकर ढाले जा सकते हैं। 


एक बात और जान लेनी चाहिए. | 
ऊपर बतलाया गया है कि स्पूल के कागज 
में एक तरफ से छेद होते जाते हैं ओर दूसरी 
तरफ वह रील में लिपटता जाता है, इसलिए 
जब यह स्पूल कास्टिंग मशीन में लगाया 
जाता है तब इससे ढलाई और कम्पोज का 
काम अन्त से शुरू होता है और प्रथम पंक्ति 
अन्त में आती है, अर्थात्‌ ढलाई उल्टी 
होती है । 





4 सुप्रकास्टर 

मोनो-कास्टर याने टाश्प ढालने की मोनो-मशीन इस मशीन के द्वारा ७२ प्वाइंट 
तक के टाइप, रूल, लेड, डस, वॉडडरों के टुकड़े, क्याड और कोटेशन ढाले जा सकते हैं । 
सुपरकास्टर मशीन की बनावट कुछ तो लाइनो-टाइप की तरह है और कुछ मोनो-टाइप 
की तरह। यह आवश्यक नहीं है कि सुपरकास्टर मशीन के सभी मैट्रिस खरीदकर रख 
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लिये जाय |. इसके मैट्रिक्स कंपनी से किराये पर मिलते हैं | इसलिए, जिस मेट्रिक्स की हमेशा 
जरूरत पड़ती रहती है, मशीन के साथ वह मेट्रिक्स खरीद लेने पर और अन्य मैट्रिक्सों को 
आवश्यकतानुसार किराये पर मेंगाकर इस मशीन से काम लिया जा सकता है | इस मशीन 
से केवल टाइप ढलता है और हाथ से कम्पोज करने के लिए. टाइप तैयार होता है। इसलिए, 
इससे सबसे बड़ा लाम यह है कि प्रेस के टाइप का फेस कभी पुराना नहीं पड़ने पाता | जो 
भी नये फेस तैयार हुए हों, उनके मेट्रिक्स किराये पर मँगाकर ढाले जा सकते हैं | 


इस मशीन से टाइप एकदम तैयार निकलते हैं | हैंड-कास्टिंग से ढाले गये टाइप की 
तरह टाइप को रेतना या घिसकर दुरुस्त नहीं करना पड़ता है | इस मशीन से ढला टाइप 
सीधे कम्पोजिंग विभाग में कम्पोज के काम में लाया जा सकता है | 


टाइपोग्राफ 


इस मशीन के मेट्रिक्स न तो मैगजिन में रहते हैं और न फ्रेम में, बल्कि एक छड़ से 
लटकते रहते हैं | इन्हें ऑपरेटर बराबर देख सकता है| की दवाने पर मैट्रिक्स एक खाने 
में जमा हो जाते हैं और पंक्ति पुरी होने पर उन्हें जस्टिफाई कर दिया जाता है| स्पेस भी 
की के द्वारा ही बेठायें जाते हैं। इसके बाद दूसरी की दबाने से मैट्रिक्स साँचे के सामने 
आ जाते हैं और ढलकर स्लग गेली में पहुँच जाता है | मैगजिन उठा देने से मैट्रिक्स अपनी 
जगह पर आ जाते हैं और डिस्ट्रीब्यूट का काम पूरा हो जाता है। इस मशीन से काम 
बहुत धीरे-धीरे होता है । 


फोटोग्राफिक ठाइप-कम्पो जिशन 


विज्ञानवेत्ता को अपने काम से कभी संतोष नहीं होता | एक आविष्कार कर चुकने 
के बाद उसकी प्रवृत्ति सदा उसमें और अधिक उन्नति करने की होती है | लाइनो-ठाइप 
तथा मौनो-ठाइप-कम्पोजिंग मशीने कम्पोज के काम को पूर्णता से संपन्न करती हैं, तोमी इस 
दिशा में वैज्ञानिक अनुसंधान करनेवालों को संतोष नहीं हुआ ओर वे इनसे भी बारीक यंत्र 
तैयार करने के उद्योग में लगे रहे | इसके फलस्वरूप यूहर-टाइप ठाइपोग्राफिक कम्पो्जिंग 
मशीन का आविष्कार हुआ | 


यूहर-टाइप--यूहर-टाइप में तीन यंत्रों से काम होता है। पहला यंत्र सजाने का 
काम करता है, अर्थात्‌ उसपर मेट्रिक्स-फलक हाथ से सजाये जाते हैं। इसे सेटिंग-यूनिट 
कहते हैं | इससे कम्पोज किये हुए मेंटर का टाइपराइटर फेशन की पंक्तियों का फिल्म या 
नेगेटिव बनता है | यह जस्टिफाई किया हुआ नहीं रहता । इसपर तैयार पंक्तियों को पूरा करने 
के लिए दूसरे यंत्र पर ले जाया जाता है, जिसे जस्टिफाइंग यूनिट कहते हैं। सामान्य 
समायोजन ( ऐड्जस्टमेंट ) से प्रथम फिल्म पर की पंक्तियाँ निक्षेप की जाती हैं और 
शब्द-शब्द करके जस्टिफाई करने के लिए दूसरे फिल्म पर उतारी जाती हैं। इसके बाद 
फिल्म को छापने के लिए. विकसित करते हैं, जिसे फोटोग्रे बर या ऑफसेट-लीथो-रीति से 
छापते हैं। तीसरा यूनिट फोटो-जॉबिंग या मिटीअर-यंत्र है। इसके द्वारा विविध प्रकार 


द्द्प मुद्रण-कला 
के डिस्में का काम किया जाता है | यूहर-टाइप-मशीन श्रभी पूर्णता को नहों प्राप्त हो सकी है | 
इसमें सुधार का काम जारी है | 


कम्पोजिंग-विभाग के लिए सामान 
ठाइप रखने के लिए हिंदी और अ्रँगरेजी के केसों के जोड़े 


केस-स्टेण्ड सेट रूल 

केस-रेक और गेली-रैक क्वाड और कोटेशन 
गेलियाँ ( भिन्न-भिन्न आकार की ) बाडर, अर्नामेंट, डेस 

लेड और लेड-कटर फूलों के इलेक्ट्री-ब्लॉक 
रूल और रूल-कटर धूल साफ करने की धौंकनी 
लेड और रूल रखने का केस स्टूल या तिपाई 

चिमटी या वॉडकिन प्र फ-प्रेस 

टाइप--हिन्दी, अ्रंगरेजी, बंगला, उद्‌ द्वाइन 

कम्पोज करने की स्टिक घड़ी 


दाश्प बनाना 


कम्पोर्जिंग के प्रसंग में टाइप तैयार करने के तरीके पर भी संक्षेप में प्रकाश डाल 
देना उचित होगा । 
यह तो लिखा ही गया है कि दाइप मेटल या धातु से ढालकर बनाया जाता दै | 
जिस आकार का ठाइप ढालना हो, उसी आकार का पहले मैट्रिक्‍्स तैयार करना पड़ता है। 
मेंट्रिक्स बनाने के कई तरीके काम में लाये जाते हैं । -... -.. .- -+ - 
संक्षेप में उन तरीकों के बारे में थोड़ा लिख देना प्रासंगिक. है जे 
प्रतीत होता है । 
पंच--मैट्रिक्स तेयार करने के लिए पहले पंच 
तैयार करना पड़ता है| पंच फोलाद के टुकड़े के सिरे पर 
बनाया जाता है | पंच में अक्षर की आकृति उल्टी रहती है। 
पंच के ऊपर अक्षर का रूप एकदम स्पष्ट रहना चाहिए, पंच मैट्रिक्स 
इसका उभार अच्छी तरह व्यक्त रहना चाहिए । इसकी बगल का हिस्सा चिकना और 
गहरा होना चाहिए ताकि इससे मेट्रिक्स तैयार करते वक्त ढोंकने की क्रिया में सिवा अक्षर 
के आकार के किसी अन्य तरह का व्यवधान नहीं पड़े | पंच बनानेवाला कारीगर होशियार 
हो और उसकी आँखें अच्छी तरह ट्रेंड हों तमी वह बढ़िया पंच तैयार कर सकेगा | 
पंच तैयार कर लेने के बाद उसके आसपास यदि कोई गड॒ढा दिखाई दे तो उसे 
भर देते हैं और उभरे हुए अ्रंशों को रेती से रेतकर साफ कर देते हैं। तब इसे कड़ा 
करते हैं | 
पंच को कड़ा करने के लिए इसे लकड़ी के कोयले की भटद्ठी मं आँच जलाकर डाल 


देते हैं। जब वह तपकर खूब लाल हो जाता है तब इसे निकालकर ठंढे पानी में 
डालते हैं। 
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इसे पुनः नीच से भाष देकर गर्म करते हैं और तबतक भाष देते रहते हैं जबतक 
कि इसका रूप (/9086) सीपिया रंग का नहीं हो जाता । इसके बाद इसे पानी में डाल- 
कर पुनः ठंढा करते हैं | ठंढा हो जाने के बाद इसपर पॉलिश चढ़ाते हैं | 

मेट्रिक्स--मैट्रिक्स बनाने के लिए ताँवा या निकल का एक ढुकड़ा लेते हैं। इसपर 
पालिश चढ़ाकर, इस टुकड़े को लकड़ी में जड़कर पंच को इसके ऊपर उलटठकर रख देते 
हैँ और ऊपर से पंच को ठोकते हैं | इससे पंच का उलठा आकार इस टुकड़े पर उतर 
आता है, अर्थात्‌ मेट्रिक्स में टाइप का सीधा रूप (9८6) रहता है। 

इस टुकड़े पर पूरा रूप उतर आने पर इसे साफ कर हर तरह से सिजिल करते हैं | 
रूप के इद-गिर्द रेती से रेतकर इसे खूब चिकना बना देते हैं और जाँच कर देख लिया 
जाता है कि मैट्रिक्स टाइप ढालने के काम लायक बन गया है | 

टाइप का रूप ठीक हो जाने पर श्रेणी-विन्यास के लिए  मेंट्रिक्स के नीचे का हिस्सा 
काटकर उसे टाइप की झॉचाई के आकार का बना लेते हैं ओर टाइप ढालकर जाँच लेते 
हैं कि श्रेणी-विन्यास सही है | 

दूसरा तरीका--श्राजकल अ्रनेक ऐसे यंत्र तैयार हो गये हैं, जिनकी सहायता से 
ताँब या निकल के टुकड़े पर अक्षर सीधे खोद लिये जाते हैं। पंच तैयार कर ठोंकने की 
जरूरत नहीं पड़ती | ह 

तीसरा तरीका--जिस अच्चर का मेंट्रिसस बनाना हो, उसका नक्शा कागज पर 
खींचा जाय | यह नक्शा काफी बड़ा होना चाहिए। इसके बाद पैंट्रोग्राफिक (छोटे आकार 
में नकल उतारने की प्रणाली) व्यवस्था से किसी आकार में उससे मेट्रिक्स तैयार किया जा 
सकता है। इसके लिए मोम के ऊपर इसका नक्शा उतार लिया जाता है। इस मोम को 
तुतिया के पानी में डाल दिया जाता है ओर बैटरी की सहायता से इसपर पतले छिलके के 
बराबर ताँबा चढ़ा दिया जाता है। ताँवा का पानी चढ़ जाने के बाद इसके पीछे टाइप ढालने- 
बाला सीसा भर दिया जाता है ओर इसकी सहायता से मेंट्रिक्स तेयार किया जाता है ! 

मोल्ड और टाइप ढालने की मशीन-- टाइप ढालने की मशीन का मोह्ड दो 
टुकड़ों में रहता है। इसी में मेट्रिसस को जकड़कर कस देते हैं | मेट्रिक्स का चेहरा अंदर 
की ओर रहता है | दोनों टुकड़ों को कस देने पर भीतर चौकोर खाली जगह रह जाती 
है, जिसमें टाइप ढलते हैं। इसी खाली चौकोर जगह में मैट्रिक्स एक तरफ रहता है । 
जिस छेद में मेट्रिक्स को जकड़ते हैं उसकी दूसरी तरफ जो छेद रहता है उससे गली धातु 
भीतर जाती है | साँचे की भीतरी दीवाल टाइप के दोनों किनारों को बनाती है | 

मोह्ड या साँचा को टाइप ढालने की मशीन में लगा देते हैं । हर टाइप के ढलने 
पर यांत्रिक प्रयोग से साँचे का मुंह आपन्से-आप खुलता रहता है और ढला टाइप उससे 
नीचे गिरता रहता है | ठंढा हो जाने पर इस टाइप को बटोरकर और घस-रगड़कर साफ 
करते हैं और तब गेज में नापकर इसे जाँच लेते हैं | 

लेकिन अब तो ऐसी मशीनें तेयार हो. गई हैं कि इस टाइप को घिसना या रगड़ना 
नहीं पड़ता है। हर तरह से तैयार टाइप ही ढलते हैं | 





छुठा अध्याय 
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डिस्ले-कम्पॉजिंग 
नोटिस, इश्तिहार, चिठ्ठी के कागज, विजिटिंग-काड, निमंत्रण-पत्र, विज्ञापन के पर्चें, 
किताबों के थाइटिल-पेज या कवर डिस्प्ले कम्पोजिंग में शामिल हैं | इन कामों को खूब- 


सूरती के साथ सम्पन्न करने के लिए कम्पोंजिटर को दक्ष तों होना ही चाहिए, साथ-साथ 
सुरुचि-सम्पन्न भी होना चाहिए | 


हृश्तिहार के ठाइप के कुछ नमूने 


छपाई एक कछा है, जिसके विकास 
ह्रपाईं एक कला है, जिसके विकास 
छूपाई एक कला है, जिसके विकास के लिए 
शिए्ञगाएं ॥8 8 तह /॥| 
0 ॥॥॥7॥6 ॥8 ॥ |0॥॥ ॥४7॥ 
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उपयुक्त टाइपों का चुनाव--डिस्प्ले-कम्पोर्जिंग के लिए सबसे आवश्यक बात उपयुक्त 
ठाइपों का चुनाव है। इस तरह के कामों के लिए ठाइपों का चुनाव ऐसा होना चाहिए, 
कि इश्तिहार या नोटिस आसानी से पढ़ी जा सके | विज्ञापन के पर्चों में तों इस बात का 
विशेष ध्यान रखना पड़ता है। विज्ञापन का टाइप अनमेण्टल न होकर सीधा-सादा 
होना चाहिए और वह भारी-भरकम बॉर्डर से घिरा हुआ नहीं होना चाहिए--क्रम्पो जिशन 
देखने में आकषक होने के साथ-साथ आसानी से पढ़ा जा सके | मेटर इतना ठोस नहीं 
होना चाहिए, कि पढ़नेवाला उसे देखकर घबरा जाय | 


सादगी--इससे यह सिद्ध हुआ कि डिस्प्ले-कम्पोजिंग में सबसे पहली आवश्यकता 
सादगी की है। लेकिन सादगी के माने यह नहीं है कि जो बातें आवश्यक हैं, अर्थात्‌ 
जहाँ सजावट करना आवश्यक है, उन्हें भी छोड़ दिया जाय | डिस्प्ले-कम्पोजिंग में सादगी 
का अर्थ होता है पांडुलिपि के प्रयोजन को अच्छी तरह समकना, और उसके अनुसार 
मटर को इस तरह सजाना कि देखने में वह आकर्षक हो और बिना किसी प्रयास के पाठक 






डिस्प्ते-कम्पोजिग 


७९ 


उसका अभिप्राय समझ ले | जिन शब्दों पर जोर देना हो अ्रथवा जिन शब्दों पर पाठकों 
का ध्यान अधिक आहृष्ट करना हो, उन्हें इस तरह सजाना चाहिए कि पाठक की दृष्टि को 


वे आप-ही-आप अपनी ओर सबसे पहले खींच ल॑ । 


अनुपात--कागज के जिस आकार में : 


कम्पोज किये हुए मैंटर को छापना हो, उस मैंठर 
के महत्त्वपूर्ण अंश का स्थान कागज में कहाँ होना 
चाहिए, इसपर सबसे पहले ध्यान देना चाहिए | 
कुछ लोगों का ख्याल है कि ऐसी बातों का स्थान 
कागज के बीचो-बीच होना चाहिए. । लेकिन 
अनुभव से यह मालूम हुआ है कि सम की अपेक्षा 
विषम पर दृष्टि अधिक जाती है | इसलिए अनुपात 
विषम ही होना चाहिए | इस विषमता का परस्पर 
अनुपात इस तरह का होना चाहिए कि देखने में 
वह अच्छा लगे | इसके लिए ३:४ का अनुपात 
सबसे अधिक उपयुक्त माना गया है | अर्थात्‌ कागज 
को आठ भागों में बाँठ देना चाहिए | तीन हिस्सा 

नीचे छोड़कर या वहाँ गौण मैठर रखकर उस शब्द 
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विन्यसन में प्राप्त स्थान का बँटवार। 


या वाक्य को रखना चाहिए, जिसकी ओर सबसे अधिक ध्यान आक्ृष्ट करने की 


आवश्यकता हो | 


अंगरेजी के २६ अथवा हिन्दी के ४८ सीसा के अक्षरों को कागज पर इस तरह 
सजाना कि वे युद्ध के लिए सुसज्जित सेना की तरह विना किसी व्यतिक्रम के स्थान पर 


'* कल अकनाओन आल नज++ न ७ 
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विन्यसन में एक ही मेटर होने पर सजाना 
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विन्यसन में दो मेंटर होने पर सजाना 


सटीक बेठ जायेँ | यह साधारण काम नहीं है। इसके लिए इस बात की समझ होनी 


गा मुद्रण-कला 


चाहिए कि सफेद स्थान का क्‍या महत्त्व है | मंच पर अभिनय करनेवालो के चेहरों पर 
फोकस से रोशनी देने का जो महत्त्व है, वही महत्त्व छपाई के काम में कागज के खाली स्थान 
का है। टाइप अभिनेता है और खाली स्थान छपाई की क्रिया में फोकस-प्रकाश है। खाली 
स्‍थान के द्वारा ही छपी सामग्री को देखा जाता है | 

अगर फोकस का प्रकाश अभिनेता के चेहरे पर ठीक तरह से नहीं पड़ता, तो मंच पर 
जो दृश्य उपस्थित किया जा रहा है, उसका सारा प्रभाव नष्ट हो जाता है। छपाई की 
क्रिया में भी यह समान रूप से लागू है | यदि खाली स्थान का विभाजन ठीक तरह से नहीं 
किया गया हो, तो अभिन्‍यसन के प्रभाव को वह नष्ट कर देता है ओर सूचना प्रभावोत्पादक 
नहीं होती । 

अभिन्‍यसन के समय खाली स्थानों ( 0&77 80806 ) को उन जगहों पर छोड़ना 
चाहिए, जहाँ छपाई के मैटर का महत्त्वपूर्ण अंश हो ; क्‍योंकि जहाँ प्रकाश की आवश्यकता है, 


गड कक पतन च्यए है कि थक तकाण 
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बिन्यसन में एक ठोस पदार्थ को किस तरह विन्यसन में दो ठोस पदार्थ को किस तरह 
सजाना चाहिए सजाना चाहिए 

वहीं प्रकाश देना काम का होता है । यदि अभिन्‍यासक खाली अंश को बराबर बाँठने का 
उपक्रम करे, तो इसका परिणाम यह होगा कि जहाँ प्रभाव पड़ना चाहिए वहाँ कम पड़ेगा 
और जहाँ प्रभाव की तनिक भी आवश्यकता नहीं है, वहाँ प्रभाव बेमतलब पड़ेगा | अगर 
कमरे में हर जगह समान रूप से प्रकाश है, तो प्रकाश के महत्त्व को नहीं आँका जा सकता, 
लेकिन आधा कमरा प्रकाशित हो और आधा अंधकारपूर्ण हो या वहाँ मद्धिम रोशनी हो 
तभी प्रकाश के महत्त्व को आँक सकते हैं | इसी तरह अगर अभिन्‍्यस्त वस्तु का एक अंश 
भरा हो और दूसरा अंश खाली हो, तभी प्रकाश और आमभा का सुन्दर ज्ञान सम्भव है | 


डिस्प्ले कम्पोर्जिंग ७३ 


इसके लिए सामंजस्य की नितान्त आवश्यकता है, अर्थात्‌ खाली स्थान छुपे स्थान का 
पूरक हों। इसके साथ ही विविधता और तारतम्य भी आवश्यक है, अर्थात्‌ खाली स्थान 
के बँटवारे में विविधता हो, पर खाली और छपे स्थान में तारतम्य हो | इसके साथ ही खाली 
स्थान और छपे स्थान की गति में भी समता हो अर्थात्‌ खाली स्थान छपे स्थान के अनुपात 
में हो। मतलब यह है कि खाली स्थान छपे स्थान पर प्रभाव डालने के लिए ही छोड़ा 
जाता है और उससे उसी उद्देश्य की पूर्ति होनी चाहिए । 


टाइपों के फेस का मेल--डिस्प्न कम्पोजिशन के लिए, यह भी नितान्त आवश्यक 
है | जॉन रस्किन अपनी पुस्तक मॉडन पेंट! में लिखते हैं-“नक्शे का एक भाग दूसरे भाग 
के सौन्दर्य को बढ़ाने में सहायक होता है। नक्शे का प्रत्येक अंश समूचे नक्शे के सौन्दर्य को 
स्थापित करने के लिए उतना ही आवश्यक है,जितना शरीर के लिए शरीर का प्रत्येक अवयव | 
कोई फालतू अंश जोड़ देने अथवा कोई अंश हटा देने से नक्शा अपंग हो जाता है।” ठीक 
यही बात डिस्प्ले कम्पोजिशन के लिए, भी कही जा सकती है | केवल खाली स्थान भरने के 
लिए कोई चीज बैठा देना उपयुक्त नहीं होगा | जो भी मैठर, बॉडर, फूल या सजावट, उसमें 
दिये जायँ सबका कोई-न-कोई निश्चित उद्देश्य होना चाहिए । 


टठाइपों के चुनाव में भी कागज के आकार पर ध्यान रखना चाहिए जहाँ तक संभव 
हो, टाइप का फेस आपस में एक-दूसरे से मिलता-जुलता हो और कागज के आकार तथा 
रंग-रूप के अनुरूप हो। जेसे--कागज का आकार अगर लंबा हो तो नाटे आकार का 
( (07१6७786व ) ठाइप काम में लाना चाहिए, यह अधिक उपयुक्त होगा | कागज का 
आकार अगर चौड़ा हो, तो चौकोर या लंबे (॥77700870060) आकार का टाइप काम में 
लाना उचित होगा | 


डिस्प्ले एक तरह का *2 गार है | जिस तरह लोग अपने शरीर को कपड़ा, अलंकार 
तथा आभूषणों से सजाते हैं, उसी तरह छापने की सामग्री को भी के छापने के विविध 
प्रकार के साधनों से सजाना पड़ता है। शरीर का *ट गार करते वक्त इस बात पर बराबर ध्यान 
रखना पड़ता है कि किस तरह की पोशाक शरीर पर अधिक फबती है और जो पोशाक 
पहनी गई है, वह किस तरह धारण की गई है| उदाहरण के लिए, यदि शेरवानी पर धोती 
पहन ली जाती है तो यह पहनावा बेढंगा प्रतीत होता है ; क्‍योंकि शेरवानी के साथ चूड़ीदार 
या चुस्त पायजामा ही फबता है| कोठ, पेश्ठ और ठाई के साथ यदि पैर में मोजा न हो 
ओर जता (806) के बदले चप्पल हो तो भद्दा लगता है | पतली डार की अंगूठी में मोदा 
नग सजता नहीं | ठीक यही बात टाइपों के साथ भी है। उन्हें सजाने में भी इस बात का 
ध्यान रखना पड़ता है कि किस आकार का दाइप कहाँ ओर किस आकार के टाइप कें 
बाद लगाया जाय, जो अगल-बगल के दाइप में खप जाय और जो मेल के साथ अपने पड़ोंस 
के ठाइपों में बेंठ जाय | ठाइपों को मेल के साथ सजाना और उनके अनुकूल बॉडर, 
अआनमिश्ट तथा इस तरह की अन्य सामग्री लगाना कम्पोजिटर की बुद्धि, दक्षता और सुरुचि 
की कसोंटी है| कम्पोजिटर की सारी कला की जाँच डिस्प्ले-कम्पोज में हो जाती है। जो 


लि द  मुद्रणु-कला 


ही पारंगत माना जा सकता है । केवल टाइपों को बैठा देना ही मुद्रण-कला नहीं है | दाइपों 
में सामंजस्य स्थापित करना ही असली मुद्रण-कला है | 

अगर डिस्प्ले-कम्पोज मैठर कई रंगों में छपनेवाला हो, तब तो कम्पोजिटर को और 
भी अ्रधिक बुद्धि खर्च करनी पड़ती है ; क्योंकि उसे दाइपों का चुनाव इस तरह करना पड़ता 
है ताकि एक रंग में छुपे टाइप दूसरे रंग को दबा न सके बल्कि उसे ठीक तरह से प्रभावित 
कर, ताकि सभी रंग खिल उठ | 

प्रभाव--डिस्प्ले-कम्पोजिशन की सबसे बड़ी खूबी प्रभावोषादन है। उसका सारा 
मूल्य इसी पर निर्भर है। दाइपों का चुनाव ऐसा होना चाहिए कि छपकर चीज जब 
सामने आवबे, तो वह इच्छित प्रभाव उत्नन्न कर सके | एक ही रूप और आकार की दो 
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आपके पास ऐसे समय 
पहुंचे, जब आपको किसी चित्र: 
के लिए भाव की आवश्यकता 
हो तो कृपया मेरी याद करें। 
फोन $ २४३१, पटना । 


आपके पास ऐसे समय 
पहुँचे, जब आपको किसी चित्र 
के लिए भाव की आवश्यकता 
हो तो कृपया मेरी याद कर | 
फोन : २४३१, पटना। 
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. सादाओर सपष्ट ..... बॉडर ने संवाद को दबा दिया है । 


चीज उतना प्रभाव नहीं उपन्न कर सकतीं, जितना दो रूप और दो आकार की चीजें उत्पन्न 
कर सकती हैं। इसलिए प्रभाव उम्रन्न करने के लिए विषम रूप ओर आकार के दाइपों 
का महत्त्व डिस्जले-कम्पोजिशन में बहुत अधिक है। 


प्रभाव का संबंध केवल टाइप से ही नहीं है। डिस्प्ले-कम्पोजिंग में बॉर्डर, रूल. डैस 
जो भी काम में लाये जायेँ, सबपर इस बात का ध्यान रखना पड़ता है कि कहाँ काला फेस 
.. होना चाहिए, कहाँ सादा फेस होना चाहिए, कहाँ पतला टाइप लगाना चाहिए, कहाँ मोटा 
.._ ठाइप लगाना चाहिए, कहाँ डेस देना चाहिए. और कहाँ डैस- नहीं देना चाहिए। बॉडर 


डिस्प्ले-कम्पोजिंग ७ 


ऋथवा रूल मोटा हो या पतला, रूल एकहरा हो या दो लकीर का, लहैरिया हो या डॉट- 
वाला हो | साथ ही इस बात पर भी ध्यान रखना उचित होता है कि किस स्थान पर 
कागज का कितना हिस्सा सादा छोड़ देना चाहिए । 

बॉडेर लगाना--लोगों का ऐसा खयाल है कि बॉडर लगाने से नोटिस का 
सौन्दर्य बढ़ जाता है। यह अंशतः सही है, लेकिन इसमें एक दोष भी है । पाठक और 
पाठय-विषय के बीच में यह व्यवधान होकर खड़ा हो जाता है| इसलिए, जहाँ तक संभव 
हो, बॉर्डर का प्रयोग नहीं करना चाहिए | अगर टाइपों का डिस्प्ले सुन्दर ढंग से किया 
जाय तो विना बॉर्डर के ही छपी चीज आकषक ओर प्रभावोत्मादक प्रतीत होती है। 
अगर बॉडर लगाना ही हो तो कागज का आकार देखकर ओर टाइप के अनुसार बॉडर 
लगाना चाहिए | श्रगर कागज छोटे आकार का है तो मोटा और भड़कम बॉडर नितान्त 
अनुपयुक्त होगा | सादा और पतला बॉडर या दो लकीरोंवाला रूल ही अधिक उपयुक्त 
होगा | इसी तरह बड़े आकार के कागज के लिए पतला बॉडर या खाली रूल उपयुक्त 
नहीं होगा, मोटा वॉडर या पतला बॉर्डर के दोनों तरफ रूल देकर सजाना अधिक उपयुक्त 
होगा | सादा फेस के टाइप के साथ सादा बॉडर ओर काले फेस के टाइप के साथ काला 
बॉइर अधिक उपयुक्त होता है | 


टाइ टिल-पेज 


ठाइटिल-पेज किताब का आवश्यक अंग है। ठाइटिल-पेज किताब के सौन्दर्य को 
बहुत-कुछ बढ़ा देता है | उत्तम ठाइटिल-पेज तैयार करने के लिए, अनुभव, अभ्यास और 
पर्यवेज्षण की जरूरत है। भिन्न-भिन्न रूप और रंग के टाइटिल पेजों को देखकर एक 
सुदक्षु कम्पोजिटर यह समझ सकता है कि ठाइटिल-पेज में क्या होना चाहिए और क्या 
नहीं होना चाहिए | 

टाइटिल-पेज को तीन भागों में बाँठा जा सकता है-( १ ) पुस्तक का नाम, ( २ ) 
लेखक का नाम ओर (३) प्रकाशक का नाम ओर पता | प्रकाशन का सन्‌ दे देना भी उचित 
है | कम्पोजिटर को यह समझ लेना चाहिए, कि पुस्तक के लिए, इन तीनों वस्तुओं का 
महत्त्व किस अनुपात से है, ओर उसी अनुपात से उसे टाइप का चुनाव करना चाहिए। 
इसके साथ ही उसे यह भी देख लेना चाहिए कि नाम छोटे हैं या बड़े | नामों के छोटा 
होने पर उसे ऐसा मोटा टाइप नहीं चुन लेना चाहिए, जो देखने में भद्दा लगे | 

चूँकि टाइटिल-पेज में तीन या चार पंक्ति से अधिक नहीं कम्पोज करना है, इसलिए, 
खाली स्थान को भरने की समस्या मी उसके सामने उपस्थित हों जाती है। लेखक 
और प्रकाशक के बीच में काफी खाली स्थान बच रहता है । उसे सादा नहीं छोड़ देना 
चाहिए । सादा छोड़ देने से दाइटिल-पेज उदास लगता है | इस स्थान पर कोई फूल दे 
देना उचित होगा | 

जिस तरह कम्पोंज करने के लिए ले-आउट बना लेना आवश्यक है, उसी तरह 
ठाइटिल-पेज कम्पोज करने के पहले ले-आउठ बना लेना चाहिए.| इससे बार-बार टाइप 
बदलने का ऋंकटठ नहीं उठाना पड़ता | 
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टाइटिल-पेज में पुस्तक के नाम के नीचे अगर एक-दो पंक्ति में पुस्तक का परिचय 
देना आवश्यक हो, तो दोनों के लिए ऐसा ठाइप चुनना चाहिए, जो अनुपात में बेहिसाब 
नहीं प्रतीत हो | 


अगर टठाइटिल-पेज में बॉडर लगाना हो, तो पतला रूल या महीन बॉर्डर ही लगाना 
चाहिए | टाइटिल-पेज में मोटा बॉडर उपयुक्त नहीं प्रतीत होता | 


आरंभ का मोटा अच्तर--किसी पुस्तक में लोग प्रत्येक अध्याय के प्रथम शब्द 
के प्रथम अक्षर को मोदे फेस या आनमिण्टल फेस का रखना पसन्द करते हैं। यह 
प्रकाशक-विशेष अथवा लेखक-विशेष की रुचि पर निर्भर करता है| लेकिन, इस तरह की 
कृंपोजिंग में इस बात पर ध्यान रखना चाहिए. कि उस अक्षुर के सामने जितनी पंक्तियाँ 
कम्पोज हों, वे उस मोटे अक्षर से बहुत हटकर न हों, अर्थात्‌ पंक्तियों और उस अक्षर के 
बीच में खाली स्थान ( ब्लेंक स्पेस ) न हो | 


अभिनन्‍्यास ( ले-आउट ) 


अच्छी छपाई दो बातों पर निर्भर करती है--एक तो काम को अच्छी तरह समझ 
लेने के बाद उसमें हाथ लगाना और दूसरे आरंभ करने से पहले पूरी तैयारी कर लेना । हमारे 
देश में छपाई के काम में बहुत अधिक तरकी हुई है, तोमी छपाई के काम को संतोषजनक 
नहीं कहा जा सकता, इसका एक प्रधान कारण यह है कि यहाँ के अच्छे छापाखाने भी 
अभिन्‍यासन या रेखांकन के महत्त्व को नहीं समझ सके हैं और उसमें समय लगाना समय की 
बर्बादी मानते हैं और इस काम में कुछ व्यय करना नहीं चाहते | जो काम हाथ में आता है, 
उसकी रूप-रेखा तैयार किये विना काम आरंम करने से प्र सामने आने तक इस बात 
का संशय बना रहता है कि काम ठीक उतरेगा या नहीं | अव्यवस्थित रूप से काम शुरू 
करने का फल यह होता है कि एक ही नोटिस या इश्तिहार को एक बार कम्पोज कर फिर 
तोड़ना पड़ता है ओर उसे दूसरी बार कम्पोज करना पड़ता है | 


लेकिन, यदि काम आरंभ करने से पहले अभिन्‍यास ( ले-आउट ) कर लिया जाय, 
तो काम में सहूलियत होती है और काम भी संतोषजनक होता है| विज्ञापन-विषयक 
छपाई के काम में तो इसकी और अधिक आवश्यकता पड़ती है| जिसके जिम्में रेखांकन 
का काम हो, उसे चाहिए कि वह ग्राहक से यह जान ले कि किस आकार में उसे अपनी 
छपाई करानी है। अगर आकार मैटठर के अनुकूल न हों, तों कागज मोड़कर ग्राहक को 
समक्ता देना चाहिए. कि किस आकार में छापने पर छपी सामग्री सुरुचिपूर्ण और शोमन 
प्रतीत होगी । 


इसके बाद अभिन्‍यासक को छुपाई का मेंटर और जिस कागज पर उस सामग्री को 
छापना हो, उसे लेकर बैठ जाना चाहिए | अगर किसी अखबार में विज्ञापन का मैटर हो तो 
कितनी जगह में विज्ञापन देना है, उसे भी दृष्टि में रखना चाहिए | तब मैठर को खूब गौर 
से पढ़ना चाहिए, ओर उसके महत्त्वपूर्ण अंश को चुन लेना चाहिए ; जैसे-बस्तु का नाम या 
उसकी कोई खास विशेषता, जो मुख्य शीर्षक का काम दे | इसके बाद उससे कम महत्त्वपूर्ण 
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अ्रंश को उपशीर्षकों के लिए चुन लेना चाहिए। अ्रगर मेटर सचित्र हो तो चित्र की 
प्रतिलिपि (प्रफ) सामने होनी चाहिए, ; क्योंकि उसी पर टाइप का चुनाव निर्भर करेगा | 

अभिन्‍यासक को सबसे पहले यह समझना होगा कि चित्र किस स्थान पर बँठाया 
जाय : क्योंकि इसी पर शीर्षकों और उपशीर्षकों का स्थान निर्भर करता है । 


कम्पोजिंग 
विभाग का 
मी इसे उलनी द 5 अभिन्‍यास 


। | इसे उतनी सावधानी से 
। 





04 2:02226. 2, 34: /2£2405 ५.22, 2४ 
अरकारांकाफ कर: पक परत सदप१040 धन रंपंपपश तब ध; 
-_#क हक 94 ऊप-२७%-२:2/7%% १. वनआए करी क 


है । २० 78 इटालिक्स धादा तैयार करने की जरूरत नहीं है 


जितनी सावधानी ग्राष्टक की स्वीशति 

|| |. ह के लिए अभिन्‍यास तेयार करने में 

है बरतनी पड़ती है। लेकिन टाइप, 

सज | | ०“ रूल और बाडेर क्येरह का स्पष्ट 
या 200 37७ हि निर्देश होना आवश्यक है | 

््ि | | कम्पोजिटर इसी अभिन्‍यास के 


अधार पर काम करता है, इसलिए 
इसका उतना ही महत्व है जितना 
मकान बनाने के लिए नक्‍रे का | 
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अभिन्‍यास कम्पोज की गई सामग्री 

सुयोग्य और दक्ष कम्पोजिटर वही है, जो छपाई के लिए दी गई सामग्री को इस 
तरह सजा दे कि जिस उद्द श्य से वह वस्तु छपाई जा रही है, उस उद्देश्य की पूत्ति पूरी 
तरह हो जाय | कागज, टाइप, रूल, बॉर्डर, चित्र तथा स्याही के संयोग से वह सुन्दर 
चीज तेयार कर देता है। पहले बह पेन्सिल से कागज पर अपनी बुद्धि और अनुभव के 
अनुसार अ्रभिन्‍यास (,89-006) करता है, अर्थात्‌ उस वस्तु का खाका तैयार करता है 
ओर इसी खाका के अनुसार वह काम को आगे बढ़ाता है। 

कुछ लोग यह पूछ सकते हैं कि खाका तैयार करना क्‍यों आवश्यक है और दक्ष 
कम्पोजिटर के हवाले यह काम क्‍यों होना चाहिए १ इसके उत्तर में केवल इतना ही लिख 
देना काफी होगा कि मकान का नक्शा बनाना क्‍यों आवश्यक है और यह काम स्थपतति 
()70०॥॥९०४) को क्‍यों सौंपा जाता है| कोई भी राज मकान का ढाँचा तैयार कर उसपर 
भवन खड़ा कर सकता है| इसी तरह कोई भी कम्पोजिटठर पांडुलिपि को कम्पोज कर 
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छापने के लिए सामग्री तैयार कर सकता है | लेकिन जिस तरह हमलोग बखार में रहना 
पसन्द नहीं करते, उसी तरह भद्दा कम्पोज भी पसन्द नहीं करते | मकान बनाने के लिए, जिस 
तरह नक्शा आवश्यक है, छुपाई के काम के लिए इसी तरह अभिन्‍यास आवश्यक है । 

हरेक व्यापारी चाहता है कि उसकी दूकान के प्रत्येक कमचारी चुस्त और दुरुस्त रहें । 
वह इस बात की अपेक्षा करता है कि सभी कमचारी साफ-सुथरा कपड़ा पहने रहें, सिर 
के बाल सवारे रहें ओर साथ ही नम्र ओर सुशील रहें ; क्‍योंकि वे ही उसके तथा उसके 
व्यवसाय के प्रतिनिधि हैं| लेकिन उसके सूचीपत्र ओर इश्तिहार इन सजीब व्यक्तियों से 
कम उसका प्रतिनिधित्व नहीं करते | उसकी दूकान में जितने ग्राहक आते हैं, उनसे कर 
गुना अधिक लोगों के पास वह उन सूचीपत्रों को भेजता है ओर उससे भी अधिक लोगों की 
दृष्टि अखबारों में छुपे उसके इश्तिहार पर जाती है। और इस तरह लोग उसके व्यापार 
के बारे में इसी सामग्री से अपनी राय कायम करते हैं। ऐसी हालत में क्या यह आवश्यक 
नहीं है कि वह व्यापारी अपने कर्मचारियों पर जितना ध्यान देता है उससे अधिक ध्यान 
वह इन छुपी चीजों पर दे | 

प्रेस की सफलता और असफलता भी इसी पर निभर करती है | प्रेस के सहयोग से 
व्यापार की ज्यों-ज्यों उन्नति होगी, त्यों-त्यों प्रेस की तरक्की होगी तथा भद्दी छपाई के कारण 
व्यवसाय की बदनामी होने से प्रेस का हास होना अनिवाय है | इसलिए डिस्प्ले काम के 
कम्पोज करनेवाले में तीन प्रधान गुण होने चाहिए---उसमें कल्पना-श क्ति होनी चाहिए, 
उसमें ६ विचारशीलता होनी चाहिए ओर उसमें सूक्षुम दृष्टि होनी चाहिए | 

इससे इस परिणाम पर पहुँचा जाता है कि डिस्प्ले -कम्पोज करने के लिए कम्पोजिठर 
को दक्ष ओर सुरुचि-सम्पन्न दोनों होना चाहिए | 

डिस्प्ले -कम्पोजिशन में इन बातों पर सबसे अधिक ध्यान देना पड़ता है--- 

( १ ) सामंजस्य, ( २) विविधता, ( ३ ) समन्वय, (४ ) संपात, (५ ) मेल, 
( ६ ) अनुपात ओर ( ७ ) तारतम्य | 

स|मंजस्य--विन्यसन में जो कुछ जिस तरह प्रदर्शित किया गया है, उसका मेल 
सामंजस्य है। लिखने का तात्पय यह है कि विन्यसन का प्रत्येक अंग एक-दूसरे की श्रीवृद्धि 
करनेवाला हो ओर सभी अंश मिलकर पूर्ण शोभायुक्त सौंद्यमय चित्र उपस्थित करें | छपी 
सामग्री में इस तरह का सामंजस्य तभी संभव है, जब विन्यसन की प्रत्येक लकीर और लिखा- 
वट एक-दूसरे की अभिवृद्धि करती हों | इस प्रभाव को सभमने के लिए विन्यसन में से 
एक लकीर या रेखा-चिह मिटा दीजिए | अगर उसका अ्रभाव खटके तो उपयुक्त कथन 
की पुष्टि हो जाती है । 

नोटिस या इश्तिहार के विन्यसन में सामंजस्य लाने के लिए उसमें एक केन्द्र-बिन्दु होना 
आवश्यक है; ठीक उसी प्रकार जिस प्रकार नाटक में एक प्र धान पात्र होता है ओर उसके इद्दं- 
गिद अनेक गौण पात्र चक्कर काठते रहते हैं | प्रधान पात्र के अभिनय का प्रभाव इनके अभिनय 
पर ओर इनके अभिनय का प्रभाव प्रधान पात्र के अभिनय पर समान रूप से पड़ता है और 
दोनों तरह के पात्रों की अभिनय-कुशलता पर ही नादक की सफलता और दशकों की तृमि 
निर्मर है । इसी तरह इश्तिहार और नोटिसों की छपाई में भी इनके किसी अंश को चुनकर 
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केन्द्र-बिन्दु स्थिर करना पड़ता है और उसी के इ्द-गिर्द शेष सामग्री कौ इस तरह सजाना 
पड़ता है कि वे आपस में एक-दूसरे के सौंदर्य की अमिवृद्धि करते रहें। पुष्टि के लिए कहीं 
कहीं पुनरुक्ति भी करनी पड़ती है; क्योंकि दीवाल की मजबूती के लिए जहाँ-तहां पुश्ता 
जोड़ना ही पड़ता है | 





भाराड़ी हाव्ल 
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निरामिशभोजियों के लिए आदश 
होटल | हर तरह का आराम । स्टेशन 


तथा सचिवालय के निकट | सवारी की 
हर तरह की सुविधा-१० रु० प्रति दिन 





फ्रजर रोड 
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विविधता--डिस्प़े -कम्पोज में जो सामग्री काम में लाई जाय उसकी विविधता उसका 
आवश्यक गुण है | नीचे से ऊपर तक एक ही तरह के टाइप में सजाना भद्दा और निर्जीब-सा 
लगता है। सामग्री की विविधता वस्तु को जीवन और शक्ति प्रदान करती है | इसके लिए 
सामग्री के आकार, रूप-रंग सभी में भेद होना चाहिए | 

लेकिन विविधता में भी अतिशयता का दोष नहीं आना चाहिए। अगर प्रत्येक 
पंक्ति के »: फिश्च-+»४ आकार और रूप के टाइपों का प्रयोग किया जाय, तो प्रभाव नष्ट 
हो जायगा | जहाँ तक संभव हो, एक ही परिवार ( बॉडी ) के भिन्न-भिन्न फेसों को काम 
में लाना चाहिए और जहाँ तक संभव हो, भिन्न बाँडी के टाइयों का प्रयोग रोकना चाहिए। कहा 
तो यहाँ तक जा सकता है कि अधिक-से-अधिक दो बॉडी के ही भिन्न-भिन्न फेसों का प्रयोग 
होना चाहिए। लेकिन यह श्रैँगरेजी डिस्प्े -कम्पोज में ही संभव है | हिन्दी में अरमी तक एक 
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ही बॉडी के इतने अधिक फेस तैयार नहीं किये जा सके हैं कि दो ही बॉडी के ठाइपों के 
प्रयोग से डिस्ज्ने में पूर्ण साँदय लाया जा सके | 

समनन्‍्वय--विन्यसन के विविध रूपों का पारस्परिक सामंजस्य ही समन्वय का 
प्राण है अर्थात्‌ विन्यसन के विविध रूप ठीक उसी तरह एक दूसरे को अपनी ओर आक- 
बिंत करते रहें जिस तरह गुरुत्वाकर्षण के सिद्धान्त के अनुसार फल पेड़ से गिरकर धरती 
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मिलते हैं | 
असली गुलाब और केवड़ा 
जल हर वक्त तैयार रहता है। 
पुरानी गोदाम 
4“ गया 
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पर ही आता है और कुठुबनुमा यंत्र की सूई हमेशा उत्तर की ओर रहती है | विन्यसित 
सामग्री में उत्तर और दक्षिण श्रव दाइपों की सजावट में रहता है ओर इसे पहचानना 
दक्ष कम्पोजिठर का ही काम है। उसे सबसे पहले केन्द्र-बिन्दु या अक्षरेखा को पकड़ना 
चाहिए और उसी के आधार पर उसे प्रुवों को कायम करना होगा | समन्वय सम्पन्न करने 
के लिए विन्यसक को सबसे पहले अपने दिमाग में यह बैठा लेना होगा कि ठोस सामग्री 
विन्यसन में कहाँ-कहाँ स्थापित करनी है | इस क्रिया में सफलता मिल जाने के बाद सारा 
काम हलका हो जाता है ओर विन्यसन की क्रिया आप-से-आप आगे बढ़ने लगती है | 


८२ सुद्रशु-कली 


समता--समता का संबंध विन्यसित॑ सामग्री के समग्र पर्यवेक्षण से है। शरीर का 
राजा मस्तिष्क है और आँख उसकी चेरी है। मस्तिष्क के आदेश के अनुसार ही वह किसी 
वस्तु के श्रंग को देखती है। लेकिन पर्यवेक्षण की इस क्रिया में अनिच्छापूबंक भी उसे 
अन्य अंगों को देखना पड़ता है जो उसके सामने आ जाते हैं | इससे यह स्थापित होता है 


९५4 
है 


मी 
जिम तरह जाने-सने डाक्टर, 
वैद्य और हकीम पर भरोसा 
किया जा सकता है उसी 
तरह उत्तम,त्तम साहित्य के 
लिए हम पर भरोसा कीजिए | 


कक कक की कक कक औ कब की एए 77“ ट्777 
बिहार-राष्ट्रभाषा-परिषद्‌ 


पटना 
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कि अगर विन्यसन में समता है तो यह आँखों को अधिक प्रभावित करेगा और विषमता 
की अपेक्षा आँखें उसके रूप को अधिक ग्रहण करेंगी | किसी रूप में निर्मित पुनरावृत्ति से 
भी समता कायम की जा सकती है। समता की तुलना संगीत के लय से की जा सकती है। 
जिस तरह संगीत में लय को बाँधना पड़ता है और उसका चढ़ाब-उतार सम रूप से चलता 
है, ठीक उसी तरह विन्यसन में भी इसी प्रणाली से समता कायम की जाती है | मान 
लीजिए कि विन्यसन में त्रिकोशु रेखाएँ स्थापित की गई और सभी रेखाओं की गति एक 
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ही दिशा की ओर है। आँखें उस दिशा की ओर स्वभावतः खिंच जायेंगी। अगर इस 
त्रिकोण के बीच-बीच में वृत्त स्थापित कर रिये जायें तो आँखें उन्हें मी अहण कर लेंगी 
अर्थात्‌ इस विविधता में भी समता स्थापित कर दी गई है । पुनरावृत्ति के विना भी पंक्तियों 
में पारस्परिक संबंध कायम कर समता प्राप्त की जा सकती है। 

आँखें सबसे पहले विन्यसन के उस भाग पर पड़ती हैं जो सबसे अधिक व्यक्त रहता 
है और उसके बाद गौंण अंश पर जाती हैं। इसलिए अगर विन्यसन इसी आधार पर 
किया जाय तो आँखों को वह अधिक प्रभावित करने में समर्थ होगा । 

मान लीजिए कि आप किसी वस्तु का विज्ञापन दे रहे हैं | इश्तिहार में किसी व्यक्ति 
का चित्र है जो उस सामग्री की ओर एकटक देख रहा है। स्वभावतः देखनेत्रालों की 
श्ँखें उसकी आँखों का अनुसरण करेंगी और उस चीज को सबसे पहले देखेंगी जिसे वह 
देख रहा है | 

समता के लिए यह आवश्यक है कि विन्यसन की क्रिया में विरोधी तत्वों का समावेश 
न हो। सभी तत्त्व ऐसे हों कि बिना किसी प्रयास के आँखें एक से दूसरे पर स्वाभाविक 
रीति से तेरती जाये । 

मेल--संगीत का सबसे प्रधान गुण सुरों का मेल है| अगर वाद्य के सभी यंत्रों 
का और गायक के सुर का परस्पर मेल नहीं है तो संगीत कर्णकढ्ध प्रतीत होता है और 
श्रोता ऊब जाते हैं | विन्यसन में भी मेल का ठीक वही उद्देश्य है | प्रस्येक पंक्ति और 
प्रत्येक रेखा एक दूसरे के अनुरूप होनी चाहिए | संगीत में जिस तरह गायक का सुर सबसे 
ऊपर या प्रधान रहता है ओर विविध वाद्ययंत्र उसे सहायता प्रदान करते हैं, बेसुरा नहीं 
होते, बल्कि उसके सुर में सुर मिलाकर चलते हैं उसी तरह विन्यसन में भी एक वस्तु प्रधान 
होती है, जिसका स्पष्ट निर्देश रहता है और बाकी सभी वस्टुएँ उसके पेर में पेर मिलाकर 
उस अंश को सहायता प्रदान करती हुई चलती हैं । इसलिए विन्यसन के किसी अंश पर 
अनावश्यक जोर देना उचित नहीं है। आकार ओर रीति दोनों में मेल होना अनिवार्य है। 
मान लीजिए कि विन्यसन चौकोर है तो उसके भीतर का विन्यसन उससे मिलता-जुलता ही 
होना चाहिए | अगर विन्यसन का बॉडर हलके धूसर वर का है तो विन्यसन के टाइप भी 
उसके अनुरूप ही हों | 

अनुपात--अनुपात से अ्भिप्राय कागज की लम्बाई-चौड़ाई से है। सब कुछ होने 
पर भी अ्रगर कागज की लम्बाई ओर चोड़ाई में सम अनुपात नहीं रहा तो विन्यसन भद्दा 
प्रतीत होगा | इसके लिए इस बात पर दृष्टि रखना अ्निवाय है | 

तारतम्य--तारतम्य अनुपात का दूपरा रूप है| अनुपात में जहाँ कागज के आकार 
पर दृष्टि रखनी पड़ती है वहाँ तारतम्य में स्याही के प्रयोग पर भी दृष्टि रखनी पड़ती है | 
विन्यप्तित सामग्री किस स्याही में छापी जाय कि वह श्राँखों को उत्तम रीति से प्रभावित 
कर सके, इस पर दृष्टि रखना अनिवाय है। 

विन्यसन से त्ञाभ--( १ ) ग्राहक को इस बात की जानकारी हो जाती है कि 
उसका काम छपने पर किस तरह का होगा | ( २ ) प्रेस को काम के लिए केवल स्थानीय 
ग्राइकों पर निर्मर नहीं करना पड़ता, बल्कि सुन्दर विन्यसन दूर-दूर से ग्राहकों को आकृष्ठ 
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करता है। ( ३ ) एक ही सामग्री को बार-बार कम्पोज करने और डिस्ट्रीब्यूट करने के 
निरथ्थक व्यय से प्रेस की रक्षा होती है; क्योंकि अगर कम्पोज ग्राहक को पसन्द नहीं आता है 
तो उसे बदलना पड़ता है |(४ ) इससे काम में सहृलियत होती है, समय बर्बाद नहीं होता | 
(५४) अगर विन्यसन में दिमाग लगाया जाय तो नये ग्राहक आकृष्ट होंगे ओर (६) विन्यसन के 
अनुसार काम करने से किसी विभाग को कठिनाई का सामना नहीं करना पड़ता | सभी विभाग 
का काम सहूलियत से हो जाता है। ऊपर जो कुछ लिखा गया है वह साधारण विज्ञापन 
को दृष्टि में रखकर लिखा गया है| लेकिन केटलग, फोल्डर तथा इस तरह के कामों के 
लिए और भी बड़े पैमाने पर काम करना होगा । किसी पुस्तक या पुस्तिका के अभिन्‍यासन 
के लिए सबसे पहले उसी कागज का उतने ही प्रृष्ठों का डमी तैयार कर लेना उचित होगा। 
इसके बाद मैटर की सावधानी से जाँच करनी होंगी | समूचे मैठर को प्रष्ठ-संख्या के हिसाब 
से बराबर भाग में बाँठ देना होगा और प्रत्येक प्रृष्ठ का अमिन्‍यास तैयार करना होगा। 
अगर ठोस मैटर कम्पोज करना हो तो ठाइटिल प्रष्ठ का डिस्ख्ने करके प्रत्येक प्रृष्ठ में मार्जिन 
छोड़कर जितनी पंक्तियाँ पृष्ठ में रखनी हों, उनके हिसाब से प्रृष्ठ में लकीर खींच देनी होगी । 
अगर बीच में चित्रादि हों तो उन्हें यथास्थान साठकर शीर्षक वगैरह का यथास्थान निर्देश 
कर बॉडी-मैटर के लिए लकीर खींचनी चाहिए | 


अभिन्‍यास की प्रक्रिया का परिलेख ( खसरा ) 


१, ठीक आकार का कागज लेना । 

२, जिस तरह का काम हो और जिस तरह के समाचार-पत्र में उसे छपना हो, उसे 
समझ लेना | 

३. पांडुलिपि को सावधानी से पढ़ना, मुख्य बातों को नोट करना, मुख्य शीषक के 
लिए वस्तु का नाम या वस्तु की कोई खास विशेषता चुन लेना । 

४. चित्र का अध्ययन करना और उसके अनुकूल शीर्षक के लिए, टाइप तथा बा्डर 
चुनना | 

५. चित्र के लिए उपयुक्त स्थान चुनना और उसका प्रूफ सटा देना | जिस आकार 
और फेस का टाइप कम्पोज करना हो, उसे लिख देना | 

६. बॉडी-मैटर के लिए लकीर खींच देना संभव हो तो टाइप का नमूना सदा देना । 


७, अगर किसी दूसरे स्टाइल ( शैली ) से सजाना उपयुक्त प्रतीत हो तो हाशिए पर 
उसे नोंट कर देना | 


नमूना 
फुरसत का सम्रय 


तीसरे पहर घर के काम-काज से छुट्टी पाने के बाद शहस्वामिनी को थोड़ा समय मिल 
जाता है, जब वह अपनी मानसिक प्यास बुक्ता सकती है । 


अहिला ग्रन्थमालाः का प्रकाशन इसी उद्देश्य को दृष्टि में रखकर आरंभ किया 
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प्रद कहानियाँ और उपन्यास, धार्मिक ग्रन्थ, णहस्थी के काम लायक पुस्तक, शिशुपालन, 
पाकविद्या, सूचीकारी इस माला की विशेषताएँ हैं | 
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आपकी आवश्यकता की पूर्त्ति के लिए हम सदा आपकी खेबा में प्रस्तुत हैं| 


सॉतव्वाँ अध्याय 


किताबों कम्पोज 


डिस्प्न -कम्पोज जितना कठिन काम है उसके मुकाबले किताबी कम्पोज कुछ कठिन 
नहीं है; क्योंकि किताबों में ज्यादा तर ठोस मैठर रहते हैं और विविध प्रकार के दाइपों को 
न तो चुनना पड़ता है ओर न उसका प्रयोग ही करना पड़ता है | किस टाइप में पुस्तक 
कम्पोज होगी और पुस्तक का आकार क्या होगा, यह लेखक और प्रकाशक का विषय है। 
कम्पोजिटर के हाथ में कम्पोज करने के लिए देने के पहले लेखक ओर प्रकाशक प्रिण्टर से 
मिलकर पुस्तक के आकार, टाइप, हाशिया, अन्‍्तःप्रान्त (इण्डेण्ट ), अध्याय, परिच्छेद, 
पृष्ठ-शीषक, नोट, चित्र, जिल्दबन्दी, जाकेट वगेरद् के बारे में फेसला कर लेते हैं। तो भी 
यह आवश्यक है कि पुस्तक उत्पादन के काम से जो लोग सम्बन्धित हैं, उन्हें कम-से-कम इतना 
तो जानना ही चाहिए कि किन उपायों के अवलम्बन से पुस्तक सुन्दर ओर आकर्षक हो 
सकती है | 

हमारे देश में विरले ही ऐसे प्रेस मिलेंगे जिनसे यह आशा की जा सके कि वे किसी 
पुस्तक की छपाई मनोहर ढंग से कर सकेंगे ; क्योंकि यहाँ के प्रेसवाले पुस्तक की छपाई का 
काम किसी निर्धारित योजना के अनुसार नहीं करते | जिन प्रेसों में मुद्रक की निर्धारित 
योजना के अनुसार किताबी काम नहीं होता, उस प्रेस से सुन्दर छपाई की आशा नहीं की 
जा सकती | 

प्रेस-व्यवसाय में काम करनेवाले उपरोक्त कथन पर हँसेंगे ओर उसे पागल का प्रलाप 
सममझेंगे; क्योंकि किताबी कम्पोज और छपाई का काम बहुत ही सीघा-सादा समझता जाता है | 
न तो दाइपों के विन्यास की आवश्यकता है, न रंगों की विविधता की और न सजावट की | 
पुस्तक में आदि से श्रन्त तक ठोस सामग्री भरी रहती है । एक पृष्ठ से दूसरे पृष्ठ के रंग-रूप 
में किसी तरह का अन्तर नहीं दिखाई देता | एक पुस्तक से दूसरी पुस्तक में भी किसी तरह 
का प्रत्यक्ष अन्तर नहीं पड़ता | साधारणतः लोगों की यही धारणा है कि पुस्तक के आकार 
और टाइप के बारे में प्रकाशक के चुनाव के बाद कोई भी ओऔसत दर्जे का प्रेस पुस्तक को 
छाप सकता है| लेकिन काम इतना सहज नहीं है जितना सहज लोग सममते हैं | वस्तुतः 
मुद्रण-कला में सादगी ही सबसे कठिन कर्म है | 

मुद्रक--यह प्रश्न उठ सकता है कि मुद्रक कोन है और योजना की आवश्यकता ही 
कया है | सुद्रक वह है जो छपाई के हर तरह के काम की ऐसी योजना तैयार करे जिससे 
मुद्रण का वास्तविक उद्देश्य सफल ओर साथक हो | शब्दों, कागज, टाइप, रूल, बॉर्डर, 
चित्र और स्याही के उचित संयोग से बह उपयोगी और संदर वस्तु का निर्माण करता है | 
इसके लिए. वह छपाई की वस्तु की योजना अपने दिमाग में तैयार करता है ओर तब 


किताबी कम्पोज हे 


पं॑स्तिल की सहायता से उसे कागज पर उतारता है | यह खाका एक तरह से मुद्रित पुस्तक का 
प्रतिर्प होता है | इससे कम्पोरजिंग विभाग का काम एकदम हलका हो जाता है। संक्षेप 
में कह सकते हैं कि मुद्रक वह है जो छुपाई-संबंधी सारी क्रियाओं को जानता है और उसका 
सफल निर्देश कर सकता है | 

छपाई के काम की योजना बना लेना उसी तरह आवश्यक है जिस तरह मकान बनाने 
के लिए नक्शा आवश्यक है| इंठ, सुर्खी, चूना, छड़, सीमेंट और बालू इकट्ठा कर देने 
पर कोई भी राज जोड़ाई का काम करके मकान बना दे सकता दे । लेकिन वह मकान सुख- 
पूबंक रहने योग्य होगा या नहीं, यह्द सन्देह-युक्त है | उसी तरह पांडुलिपि प्राप्त कर लेने पर 
कोई भी प्रेस छपाई का काम संपन्न कर सकता है ; लेकिन यह नहीं कद्दा जा सकता कि उस 
पुस्तक का रंग-रूप मनोहर होगा या नहीं | 

पुस्तक-मुद्रक का प्रधान गुण संयम है। उसे अत्यन्त सीमित ज्नेत्र में काम करना है 
ओर उसे अपने व्यक्तित्व के प्रदर्शन, अपनी मौलिकता के निदशन का ्षेत्र अत्यन्त संकुचित 
है। आवरण-पृष्ठ के विन्यास के अतिरिक्त केवल प्र्॒॒ट-शीषक, प्रृष्ठ-संख्या तथा परिच्छेदों के 
शीषेक द्वारा ही वह अन्य पुस्तकों से अपनी पुस्तक में विशेषता उत्पन्न कर सकता है। पुस्तक 
के मुद्रक का प्रधान उद्देश्य पुस्तक के रूप को नई रूप-रेखा प्रदान करना नहीं है, बल्कि इस 
बात पर ध्यान रखना है कि पुस्तक के पढ़ने में पाठक को सहूलियत हो । इसके लिए वह 
अच्छे फेस का टाइप चुनता है, हाशिया पर ध्यान देता है, मुद्रण के दृष्टिकोण से पांडुलिपि 
का विभाजन करता है और स्पेसिंग पर पूरा ध्यान रखता है, अर्थात्‌ पुस्तक के प्रकाशन में 
प्रकाशक जो रुपया लगाता है उसके पूर्ण उपयोग में वह उसका प्रधान सहायक है | 

पुस्तक का आकार--पुस्तक के आकार के बारे में लिखा जा चुका है कि आकार 
तीन-पाँच के अनुपात में होना चाहिए, श्रर्थात्‌ लंबाई यदि पाँच हो तो चौड़ाई तीन होनी 
चाहिए | यदि कागज में यह अनुपात संभव नहीं हो तो छपी सामग्री में इस बात का ध्यान 
रखना चाहिए कि पृष्ठ के क्षेत्रफल के तीन-पाँच भाग में ही छपी सामग्री रहे | यह लंबाई 
और चौड़ाई दोनों के लिए समान रूप से लागू है | कागज का जो सादा श्रंश बच जाता है, 
उसका बँटवारा किस तरह होना चाहिए, यह हाशियावाले प्रकरण में बतलाया गया है | 

पुस्तक की छपाई की योजना तैयार करने के लिए उसे निम्नलिखित बातों की पूरी 
जानकारी होनी चाहिए--( १ ) पुस्तक का आकार, (२) पांडुलिपि के शब्दों की औसत 
संख्या, ( ३ ) पुस्तक कितने प्रृष्ठों में समाप्त होगी, ( ४ ) मोटे या पतले कागज का प्रयोग 
होगा, ( ४ ) पुस्तक का मूल्य, ( ६ ) प्रकाशक कितना लागत लगाना चाहता है, ( ७) 
किस श्रेणी के लोगों के लिए पुस्तक है, ( ८ ) पुस्तक में चित्र रहेंगे या नहीं, ( ६ ) प्रेस 
का नाम, और ( १० ) पुस्तक के प्रकाशन के बारे में लेखक या प्रकाशक का मन्तब्य | 

पुस्तक के प्रकाशन की योजना में पुस्तक के आकार का दो पन्ना नमूना के लिए 
कम्पोज कर लेना उचित होता है। इससे प्रकाशक और मुद्रक दोनों को मालूम हो जाता 
है कि छप जाने पर पुस्तक का रंग-रूप कैसा होगा | यही दो पन्नों कम्पोजिटर के लिए, 
नमूना-स्वरूप होते हें जिसके आधार पर वह समस्त पुस्तक कम्पोज करता है ; क्यों कि प्रत्येक 
पृष्ठ का खाका तैयार करना खर्चीला काम है। 


ध्प सुद्रशु-कला 


पुस्तक का खाका तैयार करने के लिए सबसे पहले सोलह पन्ने का एक डमी उसी 
आकार का तैयार कर लेना चाहिए, जो आकार तैयार होने के बाद पुस्तक का हो | डमी 
के पृष्ठ पर सुद्रक पंसिल से निशान बनाकर यह निर्देश कर दे कि हाशिया कितना रहेगा 
ओर कितने श्रंश में कम्पोज किया हुआ मैठर रहेगा | 


पुस्तक उपयोगिता की वस्तुओं में से है । इसलिए सबसे पहली आवश्यक बात यह है 
कि पुस्तक सुपाख्य अछूरों में कम्पोज होनी चाहिए | इसका तात्य यह नहीं है कि सौंदर्य 
की उपेक्षा होनी चाहिए ; बल्कि, दोनों के संयोग से ही पुस्तक आकर्षक हो सकती है। 
इसलिए टाइप का चुनाव करते समय ठाइप के फेस पर भी ध्यान देना आवश्यक है | 

टाइप--ठाइप के बाँडी और फेस का चुनाव वहुत-कुछ इस बात पर भी निभर करता 
है कि पुस्तक का विषय क्‍या है और किस श्रेणी के पाठक के लिए पुस्तक है। पुस्तक के 
व्यवसाय को तीन भागों में बाँठ सकते हें--( १ ) बच्चों के लिए पुस्तक, ( २ ) साधारण 
शिक्षित समुदाय के लिए पुस्तक, ( ३ ) पूर्ण शिक्षित समुदाय के लिए पुस्तक | चूँकि इस 
देश में अभी ख््री-शिक्षा का पूरा विकास नहीं हो सका है और शिक्षा के क्षेत्र में अति अल्प 
संख्या में महिलाएँ पुरुषों से प्रतिस्पर्धा कर सकती हैं, इसलिए महिलाओं के लिए भी पुस्तक 
की इस देश में खास तरह से आवश्यकता है | इसी श्रेणी-विभाजन के हिसाब से ठाइपों का 
चुनाव किया जाना चाहिए | जो जितने कम पढ़े-लिखे हैं, उनके लिए. उतना ही मोटा और 
स्पष्ट टाइप होना चाहिए, ताकि वे सहज में पुस्तक पढ़ लें | लेकिन वर्णंबोध की पुस्तकों को 
छोड़कर अन्य पठनीय पुस्तकों में २० प्वाइंट से मोदा टाइप नहीं लगाना चाहिए | 

पुस्तक-व्यवसाय के लिए हिन्दी में प्रायः लोग १२ प्वाइंट पाइका बॉडी टाइप प्रयोग 
करते हैं। १२ प्वाइंट पाइका के अब कई फेस तेयार हो गये हैं, जिनका प्रयोग विषय 
ओर पाठक की दृष्टि से किया जा सकता है। फुटनोट का टाइप बाँडी के ठाइप से फेस 
ओर बॉडी दोनों तरह से मिन्न होना चाहिए | 


१२ प्वाइण्ट पाइका फेस का नमूना 


छपाई एक कला है, जिसके विकास के लिए दिल, दिमाग और श्रम 
छपाई एक कला है, जिसके विकास के लिए दिल, दिमाग और श्रम तीनों का संयोग 


एकहूपता--पुस्तक के लिए दूसरी आवश्यकता एकरूपता की है | पुस्तक के आरंभ 
से लेकर अंततक इस बात पर पूरा ध्यान रखना चाहिए। शअ्रगर प्रत्येक परिच्छेद नये प्रृष्ट 
से आरंभ होते हैं तो पुस्तक-भर में यही क्रम रहना चाहिए। आरंभ के परिच्छेद में अगर 
शीषक दिया गया हो तो पुस्तक के अन्त तक वही क्रम जारी रहना चाहिए और उसके लिए 
एक ही तरह के फेस के टाइप का प्रयोग होना चाहिए। फुटनोट का टाइप भी हर जगह 
. समान रहना चाहिए। अगर फुटनोंट का चिह अंकों में १, २, ३, से दिया जाता है तो 
उसी को कायम रखना चाहिए | अगर »% 4 आदि चिह्न काम में लाये जायेँ तो आदि 
से अंत तक इन्हीं का प्रयोग होना चाहिए | यह नहीं कि कहीं अंक दे दिया गया और 
कहीं उपरोक्त चिह्न | पुस्तक में एकरूपता लाने के लिए हिन्दी कम्पोज में शब्दों के वर्ण 
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विन्यास ( स्पेलिंग ) पर भी बहुत अधिक ध्यान देने की आवश्यकता है। अगर अंत” अ 
पर अनुस्वार देकर एक जगह कम्पोज हुआ है तो दूसरी जगह अन्त! त! में आधा न 
लगाकर नहीं कम्पोज होना चाहिए | अगर 'ए! एक जगह आया तो दूसरी जगह “ये! नहीं 
होना चाहिए | हिन्दी-कम्पोज में इन बातों पर ध्यान रखना बहुत आवश्यक हे | 

इसी तरह स्पेसिंग पर भी ध्यान रखना चाहिए। प्रथम पंक्ति में शब्दों के बीच जिस 
स्पेस का प्रयोग किया जाय, पुस्तक के अन्त तक प्रत्येक शब्द के बाद उसी स्पेस का प्रयोग 
होना चाहिए। अगर किसी शब्द के अन्त में एक-दो अक्षर को शामिल करने के लिए, 
. स्पेस को कम करना पड़े तो पंक्ति का केवल एक-दो स्पेस नहीं कम करना चाहिए, बल्कि 
पूरी पंक्ति के स्पेस को घटाकर छोटा कर देना चाहिए | 

हिन्दी-कम्पोज में पंक्तियों के बीच में लेड देना अनिवार्य है। लेड देने में भी एक 
रूपता पर ध्यान होना चाहिए। अगर फोर टु पाइका अर्थात्‌ तीन प्वाइंट का लेड काम में 
लाया जाय, तो हर पंक्ति के नीचे उसी मोदाई का लेड होना चाहिए | लेड की मोटाई में 
फक न होने पावे, इसके लिए. लेड ढालने के साँचे ( मोह्ड ) को बराबर साफ करते रहना 
चाहिए। साँचे को साफ नहीं करते रहने से सीसा की मैल उसके छेद में जम जाती है । 
लेड मोटा पतला ढलने लगता है अर्थात्‌ तीन प्वाइंट का लेड भी सम रूप नहीं ढलेगां | 
इसका परिणाम यह होता है कि पेजों की प्रृष्ठानुरूपता ( रजिस्ट्रेशन ) नहीं हो पाती । 
छपाई के काम का यह सबसे बड़ा अवगुण है | रजिस्ट्रेशन के लिए. लेडों का समान होना 
नितांत आवश्यक है | 

विराम चिह्नों पर भी इसी तरह ध्यान रखना चाहिए शब्दों को अगर तोड़ना पड़े, 
तो इस बात का ध्यान रखना चाहिए कि तोड़े हुए शब्द सार्थक हों, निरथंक नहीं | 

मार्जिन या हाशिया--हाशिया भी पुस्तक के सौंदर्य को बढ़ाने में बहुत महत्त्वपूण 
है। इसे प्रकाशक भली-भाँति समझता है तो भी वह दो-चार एम स्पेस काम में लाने का 
प्रलोभन नहीं रोक पाता और उतने ही के लिए पुस्तक का सौंदय नष्ट कर देता है । खाली 
स्थान के विभाजन में सबसे प्राथमिक समस्या किताबों के पन्‍ने के हाशिया का निर्धारण 
करना है | चाहे वह साधारण संस्करण हो या राज-संस्करण हो | इसके लिए सबसे पहले 
किताब का आकार निर्धारित करना उचित होता है ; क्योंकि पुस्तक के आकार के अनुसार 
ही हाशिया नियत किया जा सकता है | 

लेकिन जैसा पहले लिखा गया है, पुस्तक का आकार अधिकतर लेखक और प्रकाशक 
पर ही निर्भर करता है। अपनी रुचि और आवश्यकता के अनुसार वे पुस्तक का आकार 
स्वयं नियत्त कर लेते हैं। अभिनन्‍यसक को इस संबंध में कुछ नहीं करना पड़ता और पुस्तक 
के आकार का निर्णय करने में वे इस बात की चिन्ता नहीं करते कि आकार का निर्धारण 
उन्होंने किसी नियम के अनुसार किया है। लेकिन पुस्तक का आकार निर्धारण करने का 
बहुत पुराना सिद्धांत है और पुस्तक का आकार निर्धारित करते समय उस सिद्धांत पर 
ध्यान रखना समीचीन होगा | वह- सिद्धांत ३:५ का सिद्धांत है। श्रर्थात्‌ अगर पृष्ठ की 
लम्बाई १० इंच हो तो उसकी चौड़ाई ६ इंच होनी चाहिए | इसके अनुसार रायल अ्रठ 
प्रेजी ( १०४७८ ६६" ) आकार पुस्तक के लिए अधिक उपयुक्त है | 
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दूपरे आकार के कागज इस सिद्धांत के अनुपार खरे नहीं उतरते | क्राउन अश्रठपेजी 
(७३ »५'' ) कुछ-कुछ इसके पास तक पहुँचता है। यह आकार २:३ के अ्रनुपात में 
है जो ३:४ के अनुपात से कुछ ही छोटा पड़ता है । इसलिए यदि उपयु क्त स्थिर सिद्धांत 
के अनुतार पुस्तक का आकार रखना दो तो दूसरे श्राकार के कागजों को काटकर इस 
आकार का बनाना होगा | 
अगर पुस्तक का आकार प्रकाशक ने स्थिर कर दिया है तो अभिन्‍्यसक को यह 
निर्धारित करना रह जाता है कि कागज के आकार और कम्पोज मेंटर के आकार का 
परर अनुपात क्‍या होना चाहिए | पुश्तक का आकार भिन्न होने पर भी पुस्तक में सौंदय 
लाने के लिए कम्पोज-मैटर की लम्बाई और चौड़ाई ऊपर दिये गये निद्धांत के श्रनुमार 
रखी जा सकती है। उदाहरण के लिए ५६" ,८६* के आकार की पुस्तक में पन्‍ने की 
चौड़ाई ३३" ओर लंबाई ६" के लगभग रखी जा सकती है। इस आकार का कम्पोज 
मेंटर होने पर हाशिया के लिए उतना स्थान बच जाता है जो राज-संस्करणों में ही उपलब्ध 
हो सकता है | ह 
अगर सस्ती किताब नहीं प्रकाशित करनी हो तो किसी भी आकार की पुस्तक में 
कम्पोज-मैंटर का अनुपात ऊपर के सिद्धांत के अनुसार रखा जा सकता है, अर्थात्‌ कम्पोज 
मेंटर चौड़ाई की तरफ चौड़ाई का ३/५ और लंबाई की तरफ लंबाई का ३/५ हो । इसकी 
जाँच का सत्रसे सहज तरीका यह है कि बाई तरफ के प्षिरा से कोना-कोनी लकीर खींचकर 
दाहिनी तरफ के नीचे के कोने तक ले जाइए | बाई तरफ से उतना हिस्सा नाप लीजिए 
जितने में कम्पोंज होना है ओर वहाँ भी ऊपर से नीचे तक एक सीधी लकीर खींच 
“लीजिए | यह सीधी लकीर कोना-कानी लकीर को जहाँ काटे, वही पन्‍ने के कम्पोज-मैटर की 
लंबाई होगी । 
लेकिन इतना ही पर्याप्त नहीं है | इस उपाय से केवल इतना मालूम हो जाता है कि 
पन्‍ने के कितने अंश में कंपोज-मैटर रहना चाहिए और कितना सादा रहना चाहिए | 
लेकिन इस सादे अंश को भी दो हिस्सों में बाँठना है, अथांत्‌ दायें कितना सादा रहना 
चाहिए ओर बाय कितना सादा रहना चाहिए । इस विभाजन में एक दूपरी बात पर टदैष्टि 
रखना आवश्यक है | पाठक जब्र किसी किताब को खोलता है तब एक साथ ही दो प्रड- 
एक पड़ नहीं -उमको दृडि में आते हैं | इसलिए दो प्रज़ें की एक इकाई हुई | इसलिए दो 
पृष्ठों के खाली स्थान को तीन बराबर हिस्सों में बाँठ देना चाहिए | इस तरह के विभाजन 
के फल-स्वरूप प्रत्येक पृष्ठ का बाहरी दशिया उस एड के भीतरी हाशिया का दूता होना 
चाहिए | ऊपर ओर नीचे के हाशिये का अनुपात १:२ होना चाहिए, अर्थात्‌ नीचे का 
हाशिया ऊपरं के हाशिये का दूता होना चाहिए | ऊपर हाशिया के बारे में जो कुछ 
लिखां गया है, वह स्थिर सिद्धांत नहों है | व्यवहार में कागज, कम्पोज-मैटर और हाशिये 
के अनुपात में अन्तर पड़ सकता है ओर वेसी हालत में अभिन्‍्यसक को सिद्धांत की उपेक्षा 
करनी पड़ती है । हर काम की तरह अभिन्‍यसन में भी आँखें अंतिम निर्णायक का काम 
करती हैं। अगर हाशिया थोड़ा कम कर देने से भी एड़ों का सौंदर्य नष्ट होने की संभावना न 
हो तो अभिन्‍य सक को एड्ठ के कम्पोज मेटर की चौड़ाई या लंबाई बढ़ा देने की स्वतंत्रता है । 
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साधारणुतः यही पाया जाता है कि बाहरी हाशिया भीतरी हाशिये से ज्यादा रहता 
है और नीचे का हाशिया ऊपर के हाशिये से बड़ा रहता है। यह उन किताबों की बावत 
है जिनकी बँधाई लंबाई में होती है। लेकिन जिन किताबों की बंधाई चौड़ाई में होती है, 
उनके हाशिये का अनुपात उलट देने में ही पुस्तक का सौंदय खुलता है| ऐसी पुस्तकों में 
भीतरी हाशिया सिरा के हाशिया के बराबर होना चाहिए ओर बाहर का हाशिया नीचे के 
हाशिये के बराबर होना चाहिए। उसी तरह ऊपर का हाशिया भीतर के हाशिये के 
बराबर ओर नीचे का हाशिया बाहर के हाशिया के बराबर होना चाहिए | मतलब यह है 
कि प्रष्ठ का हाशिया हमेशा खड़े बल निर्धारित किया जाता है| जब पुस्तक की बँधाई 
खड़े बल न होकर बेडे बल हुईं तब हाशिये का उलद जाना स्वाभाविक है। यह नीचे के 
नक्शे से स्पष्ट हो जाता है। 
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हाश्यि, और मटर किस तरह रखना चाहिए। 

गठन या आकार-प्रकार--यहाँ तक तो पुस्तक के कम्पोज के बारे में लिखा गया | 
अब पुस्तक की रूप-रेखा के बारे में भी कुछ लिख देना आवश्यक है | पुत्तक की रूपरेखा 
पुत्तक को लोकप्रिय बनाने में बहुत सहायता प्रदान करती है । सबसे पहले खरीददार का 
ध्यान पुस्तक की गठन (€ गेट-अय ) पर जाता है। गेट-श्रप के बारे में समीचीन दक्षता 
प्राप्त करने का एक्रमात्र सुगम उपाय है, अजिक-पे-ञ्र बिक पुछ्तका के गेडनअय का अध्ययन 
करना | जो भी अच्छी रूपरेखा की पुत्तक हाथ में आवबे, उसका अब्ययन हर दृष्टि से करना 
चाहिए | कम्पोज केसे हुआ है, हाशिया कितना छोड़ा गया है, टाइटिल पेज केसे सजाया 
गया है, परिच्छेद को किस तरह आरंभ किया गया है, शीर्षक में अधिकांश किस तरह का 
दाइप इस्तेमाल किया गया है इत्यादि | प्रिण्टर को विख्यात प्रकाशक्नों की उन्द अच्छी 
पुस्तकों का नमूना अपने पास रखना चाहिए और उनकी नकल न कर उनके तर्ज का अध्ययन 
करना चाहिए ओर अपनी बुद्धि से आकर्षक गेट-अप बनाने की कोशिश करनी चाहिए । 

अद्ध आवरण या हाफ टाइटिल- पुस्तक की जिल्द के ठीक बाद एक प्रृष्ठ सादा 
क्रागज होना चाहिए. | उसके बाद टाइटिल । इसे हाफ ठाइटिल इसलिए कहते हैं चू कि 
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इसमें केवल पुस्तक का नाममात्र रहता है। हाफ ठाइटिल में उसी फेस के आधे आकार 
का टाइप होना चाहिए जो फेस ठाइटिल में पुस्तक के नाम का हो। हाफ टाइटिल में 
पुस्तक का नाम चाहे ऊपर रहे या पृष्ठ के बीच में | ऊपर दाहिने कोने में या कंद्र में रह 
सकता है, लेकिन मध्य में तो हमेशा कंद्र में ही रहना चाहिए | 

आवरण--आवरण के बारे में कोई खास बात नहीं कही जा सकती। अपनी रुचि 
के अनुसार आवरण में चित्र भी दिये जा सकते हैं या केवल अक्षरों का ही आवरण हो 
सकता है। हाँ, आवरण में पुस्तक के नाम और लेखक के नाम के अलावा कुछ नहीं 
रहना चाहिए । हमारे यहाँ के प्रकाशक अपना ही नाम आवरण पर रखना आवश्यक 
सममभते हैं, लेखक का नाम देना वे अनावश्यक मानते हैं, लेकिन उन्हें समकना चाहिए कि 
पुस्तक लेखक के नाम पर बिकती है, प्रकाशक के नाम पर नहीं | 

टाइटिल पेज या भीतरी आवरणु--ठाइटिल पेज को तैयार करना सबसे 
कठिन काम है और कम्पोजिटर की रुचि तथा बुद्धि दोनों की जाँच की कसौ्ी है | 
ठाइटिल पेज तैयार के लिए कोई बँघा नियम नहीं है और न बतलाया जा सकता है। तोभी 
कुछ सुझाव दिये जा सकते हैं जो कम्पोजिटर के पथ-प्रदर्शन का काम कर सकते हैं। 

१, डिस्प्ले कम्पोजिशन में बतलाया गया कि टाइटिल पेज का अभिन्‍्यसन ( ले- 
अ्राउट ) आवश्यक है | 


२. रस्किन ने पुस्तकों का विभाजन, विषय के अनुसार, दो भागों में किया है-- 
(१) क्षणस्थायी पुस्तक और (२) स्थायी पुस्तक | जो गंभीर विषय की स्थायी पुस्तक हैं, उनका 
इनर टाइटिल सादा ही अच्छा होता है और जों पुस्तक इस कोटि में नहीं आती, उनका 
आवरण और टाइटिल दोनों भड़कीला होना चाहिए। 

३. इनर टाइटिल का टाइप एक ही फेस का होना चाहिए। टाइप के वाडी में 
अनुपात की समता होनी चाहिए.। इटालिक्स टाइप काला फेस इनरटाइटिल के लिए 
अधिक उपयुक्त माना जाता है | 


४. पंक्तियों के नीचे आरनामेश्टल डेस का प्रयोग नहीं करना चाहिए और न उनके 
दायें-बाये फूल वर्गरह देना चाहिए.। दाइटिल पेज में केवल पुस्तक का नाम, लेखक का 
नाम, प्रकाशक का नाम और प्रकाशन का सन्‌ होना चाहिए | पुस्तक का मूल्य, संस्करण, 
प्रकाशक तथा प्रिण्टर का पूरा पता टाइटिल पेज के पीठबाले पेज पर होना चाहिए | 

समपेण--इनर टाइटिल के बाद समर्पण देना चाहिए, अ्रगर पुस्तक किसी को 
समर्पित की गई हो। समर्पण का मैठर यथासाध्य संक्षिप्त होना चाहिए | समपंण के बाई 
ओर उस व्यक्ति का चित्र दिया जा सकता है जिसे पुस्तक समर्पित की गईं हो। इसकी 
पीठ सादी रहनी चाहिए | 


भूमिका--समर्पण के बाद भूमिका होनी चाहिए, | अ्रगर भूमिका छोटी हो तो बॉडी 
से बड़ा दाइप लगाना चाहिए, अन्यथा बाडी टाइप में भूमिका होनी चाहिए. | भूमिका के 
शीषक में वही टाइप लगाना चाहिए जो अध्याय के शीषक में हो। फूलदार टाइप कभी नहीं 
लगाना चाहिए | स्पेलिंग और लेड उसी तरह लगाना चाहिए जेसा पुस्तक में हों | 
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विषय-सुची--भूमिका के बाद विषय-सूची का स्थान है। यदि हरेक परिच्छेद की 
विषय-सूची एक ही पंक्ति की हो तो बॉडी का टाइप या उससे कुछ बड़ा टाइप लगाया जा 
सकता है | अगर परिच्छेद के विषयों का विवरण भी हो तो बॉडी टाइप से छोटा दाइप, 
अगर हो तो, लगाया जा सकता है | विषय-सूची के वाक्य ओर प्रं४-संख्या के निर्देशक अंक 
के बीच में कम-से-कम एक एम स्थान खाली रहना चाहिए | उसी तरह परिच्छेद की संख्या 
के अ्रंक और विषय-सूची के वाक्य के बीच में एक एम खाली स्थान रहना चाहिए | अ्रगर 
विषय-सूची एक ही पेज में समाप्त हो जाय तो पीठ पर कुछ नहीं होना चाहिए | 


चित्र-सूची--विषय-सूची के बाद चित्र-सूची होनी चाहिए, यदि पुस्तक में चित्र 
हों। चित्र-सूची का वही टाइप होना चाहिए जो विषय-सूची का हो । 


शुद्धाशु द्धि-पत्न--चित्र-सूची के बाद शुद्धाशुद्धिपत्न होना चाहिए।। जिस फेस 
ओर बॉडी टाइप में पुस्तक छपी हो, उसी फेस और बॉडी में शुद्धाशुद्धि-पनत्र कम्पौज होना 
चाहिए | 


शिरोनामा--अगर पुस्तक कई भागों में विभक्त हो तो पाञ्य-विषय के पहले 
प्रत्येक अध्याय का शिरोनामा अद्ध आवरण की तरह देना चाहिए | 


परिशिष्ट--पुस्तक के अ्रंत में, पुस्तक में प्रतिपाद्य विषय की समाप्ति के बाद, 
परिशिष्ट दिया जाना चाहिए । पुस्तक जिस ठाइप में छपी हो, उससे छोटा टाइप होना 
चाहिए और लेड भी पतला होना चाहिए | 


अनुक्रम णि का--अनुक्रमणिका का टाइप विषय-सूची के टाइप के समान होना 
चाहिए | अनुक्रमणिका डवल कालम में कम्पोज होना चाहिए | अगर एक शब्द के लिए 
दो पंक्ति की आवश्यकता हो तो दूसरी पंक्ति इण्डेण्टेड हो | यह परिशिष्ठ के बाद हो | 


अभिधान--पुस्तक के प्रतिपाद्य विषय के बीच आये हुए, पारिमाषिक शब्दों की 
व्याख्या को अभिधान कहते हैं। इसका टाइप अनुक्रमशिका के समान होना चाहिए | 
पारिभाषिक शब्दों के लिए इटालिक्स और अभिघान के लिए उसी बॉडी का सादा दाइप 
काम में लाना चाहिए | अनुक्रमशिका के बाद अमभिषधान रहना चाहिए । 


सहायक ग्र थ-सूची-जिन ग्रंथों से पुस्तक लिखने में सहायता ली गईं हो, या जिनसे 
अवतरण दिया गया हो, उनकी सूची अभिधान के बाद दी जानी चाहिए। इसका टाइप 
किताब के टाइप से छोटा होना चाहिए.। लेड भी पतला दिया जाना चाहिए । 


अवतरणु--अवतरण अगर पुस्तक की पंक्तियों के बीच में न हो, बल्कि स्वतंत्र रूप 
से दिया गया हो तो पुस्तक के बॉडी के ठाइप से उसका टाइप छोटा होना चाहिए. | अ्रवतरण 
के पहले इनवर्टेड कॉमा देना चाहिए.। अगर अवतरणु कई पाराग्राफ का हो तो हर 
पाराग्राफ के आरंभ में अवतरण चिह्न देना चाहिए, लेकिन हर पाराग्माफ के अंत में नहीं । 
पूरा अवतरण समाप्त होने पर ही अवतरण के अन्त में इनवर्टेंड कॉमा बेठाना चाहिए । 
पुस्तक के अन्त में भी बाहरी आवरण से पहले सादा प्रष्ठ रहना चाहिए | 
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किताबी पृष्ठ की माप 
नीचे किताबी पृष्ठ की माप की तालिका १२ प्वाइंट एम्‌ की माप में दी जाती है-- 


पेज--कटी हुई पुस्तक के पृष्ठ का आकार. चौड़ाई लंबाई 
रायल-- चौपेजी ६५१२३ ४्प एम्‌ ६४ एम्‌ 
अठपेजी ६ %६$ २७ ” डंप 
बारहपेजी ध्छुआऋपफ २१ ४० 7 
सोलहपेजी ४ड * पड़े २१ श्६्‌ 
बत्तीसपेजी 84022. १४ ? श्ड 
डिमाई-- चौपेजी ८ १०ड्ढे ४२ पट 7 
अठपेजी पड» ८$* रेड डर 
बारहपेजी ४३. 3८ ७३. २० ? डेह 
सोलहपेजी ४ई 2 २० ? र६ 
बत्तीसपेजी २शद 2 ४; रे: 2? २० ?” 
क्राउन-- चोपेजी ७ ५ ६४ ३४ ” मं 
अठपेजी डडू २ ७८ रद ३६ 
बारहपेजी ३३६ * ६८ श्६ शेर 
सोलहपेजी ३३  ४टे १६ श४ ? 
फुलिस्केप--चोपेजी ६६ » पट ३० ? ४२ 
अठपेजी ४ % ६८ श्ण ३२ 
सोलहपेजी ३३ २ ४ १४ *! 3०8५ 


आतठवाँ अध्याय 
विन्यसन ८ इम्पोजिंग ) 


इम्पोजिंग अँगरेजी शब्द है ओर इसका अमिप्राय है, 'इनपोजिशन' अर्थात्‌ उचित 
स्थान पर । पुस्तक में प्रत्येक पन्‍ने को जहाँ जिस तरह रहना चाहिए, उसी हिसाब से 
कम्मोज किये हुए मैटर को सजाने की क्रिया को विन्यसन या इम्पोज करना कहते हैं । 
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फर्मा कसने का स्टोन 


फर्मा इम्पोज करने के लिए एक स्टॉन होना चाहिए | इसका नाम स्टोन अर्थात्‌ 
पत्थर है, लेकिन यह पत्थर का अच्छा नहीं होता ; लोहे का ही बढ़िया होता है। तीन 
फुट झूँचे पक्के चबूतरे पर या लोहे के फ्रेम पर इसे रखना चाहिए.। स्टोन खूब चिकना 
ओर सपाठ होना चाहिए । 


पेज रखने से पहले स्टोन को चीथड़े से अच्छी तरह पोंछ लेना चाहिए. । अगर लेई 
वगैरह सटठी हो तो उसे खुरचकर हटा देना चाहिए | 


स्टोन पर पेज ढालना-गेली से पेज को स्टोन पर रखने को ढालना कहते हैं । 
पेज-मैटर के सहित गेली का खुला मुह स्टोन के कोर में सटा देना चाहिए | स्टोन का 
कोर और गेली का मुंह बराबर रहना चाहिए. | एक हाथ से गेली को थामे रहना चाहिए 
ओर पेज के मैटर को धीरे-धीरे स्टोन पर दूसरे हाथ से सरका देना चाहिए अथवा गेली 
को स्टोन पर टेढ़ा रखना चाहिए जिससे पीछे का हिस्सा, जो हाथ में हो बह, ऊपर उठा 
रहे | एक हाथ से पेज के मैटर को स्टोन की तरफ उन्मुख करना चाहिए. और दूसरे हाथ 
से गेली को इतनी फुर्ती के साथ खींच लेना चाहिए. कि गेली बाहर निकल आये और 
पेज-मैटर स्टोन पर रह जाय | इस तरह पेज ढालने में अगर फुर्तों से काम नहीं लिया 
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जायगा और हाथ बीच में कहीं भी झक जायगा तो पेज के टूट जाने या टाइप के भड़क 
जाने का भय (डर ) रहता है। स्टोन पर पेज ढालने के लिए हाथ की फुर्ती और हाथ 
की सफाई दोनों की जरूरत है । 


स्टोन पर पेज सजाना--डिस्प्ले मैटर या नोटिस वगेरह के इम्पोज में कोई 
मंकट नहीं है, क्योंकि एक पेज का मैटठर है। मैठर स्टोन पर ढालने के बाद मैटर के 
आकार का चेस उसमें बेठाकर अगल-बगल लकड़ी रखकर गुल्ली से कस दिया जायगा | 
इसी तरह दो पेजी मैठर में भी कोई विशेष क्रंकट नहीं है । कागज की माप लेकर हाशिया 
और रजिस्ट्रेशन ठीक कर चेस में उसे कस दिया जायगा | लेकिन मैठर जब दो पेज से 
अधिक हो अर्थात्‌ चौंपेजी, अठपेजी, बारहपेजी या सोलहपेजी फर्मा जब इम्पोज करना 
होता है तब कारीगरी ओर जानकारी की जरूरत पड़ती है | 


विन्यसन का मूल सिद्धांत है पत्थर ( स्टोन ) पर दाइप के प्रष्ठ को इस तरह सजाना 
ताकि फर्मा को कसकर कागज पर जब प्रफ उठाया जाय तो पन्नों का क्रम सिलसिलेबार 
हो | विन्यसन के सिद्धांत को अच्छी तरह हृदयंगम करने के लिए उचित होगा कि उसी 
आकार के कागज का एक ताव लिया जाय जिस आकार के कागज में छपाई का काम 
करना है ओर उसे मोड़कर उस आकार का बना लिया जाय जिस आकार की पुस्तक 
होगी | मुड़े ताव को खोलकर देखने पर प्रकट होगा कि दोनों किनारों के आठ पन्‍ने केवल 
सिरे पर ही जुड़े हैं ओर भीतर के आठ पन्‍ने सिरा और किनारा दोनों तरफ जुड़े रहते हैं । 
इससे यह ज्ञात होता है कि बाहर के आठ प्रृष्ठ (चार पत्ते का दोनों तरफ का हिस्सा) 
कागज के ताव के चारो किनारों पर हैं ओर भीतर के आठ पन्ने ताव के मध्यवर्ती हैं | 


अब इन प्रृष्ठों पर एक से सोलह तक एष्ठ-संख्या बेठाइए | इसके बाद ताव को फैला 
दीजिए | समीक्षा करने से प्रकट होगा कि संख्या-युक्त पृष्ठ ठीक उसी क्रम में है, जिस क्रम 
में छपे ताव पर दिखाई दंगे । दूसरे शब्दों में इम्पोजिंग स्टोन पर जिस क्रम में पृष्ठ सजाये 
जायूँगे उसके ठीक उल्टा क्रम में ताव पर दिखाई देंगे | " 


इस विपरीत क्रम पर ध्यान देना नितांत आवश्यक है, अन्यथा फर्मा कस देने के बाद 
पृष्ठों का क्रम उल्दा हो जायगा। इस तरह के गोंलमाल से बचने के लिए. निम्नलिखित 
उपाय का अवलंबन उचित होगा-- 


कागज के ताव को इस तरह मोड़िए कि प्र्ठ-संख्या ठीक उसी तरह दीख पड़े, जिस 
क्रम में वे स्टोन पर विन्यसित किये जायँगे | 


इसके बाद मोड़ पर कागज को फाड़ दीजिए, । इससे प्रत्येक पृष्ठ सहज में छुआ जा 
सकेगा । तब पीछे के प्रष्ठ में संडया बेठाना शुरू कीजिए और छु्ठ सोलह पर समाप्त 
कीजिए, | प्रष्ठ सोलह सामने आ जायगा। इतना कर चुकने के बाद ताव को फैला दीजिए । 
देखने पर ज्ञात होगा कि प्रृष्ठ-संखया अरब उसी क्रम में है जिस क्रम में पृष्ठ स्टोन पर 
विन्यसित किये जायँगे। 


सोलहपेजी फर्मा को इम्पोज करने के निमित्त सिरा, पीठ और पाद को ठीक-ठीक 
रखने के लिए कुछ विशेष बातें हैँ जिन्हें याद रखना आवश्यक होगा । वे ये हैं--- 


विन्यसं्न ६७ 


( १) सबसे नीचे का पृष्ठ ( पृष्ठ १ ) बाये कोने पर रहता है और उसका सिरा 
ऊपर की. तरफ रहता है, अर्थात्‌ इम्पोज करनेवाला व्यक्ति जहाँ खड़ा होता है, उससे दूसरी 
तरफ | उसकी बगल में उसी तरह पृष्ठ १६ रखा जाता है । 

(२ ) सोलहपेजी फर्मा में १६ का आधा ८ होता है । ८ संख्या का पृष्ठ, प्रथम 
पृष्ठ के सिरे पर रहता है। 

( ३) सोलहपेजी योजना की दूसरी चौथाई का सिरा प्रथम चौथाई के सिरे से 
सटकर रहता है और पहला अद्भा दूमरे अद्धा की बगल में रहता है| हर हालत में प्रष्ठ- 
संख्या का क्रम उलठा होगा । 

(४ ) हर एक जोड़ा प्र्टों की संख्या का जोड़ प्रथण और अन्तिम पृष्ठ के जोड़ के 
बराबर होगा । 

चौपेज्ञी इम्पोज--किसी चौंपेजी किताब--खासकर दैनिक समाचार-पत्र,,जिसका 
चार प्रष्ठ एक साथ जुड़ा रहता है--को देखने से प्रकट होगा कि सम संख्या हमेशा बाई 





बाहरी हिस्सा! ह भीतरी हिस्सा 
अटठपेजो फर्मा इम्पोज करने का नमूना 

आर रहती है और विघम संख्या हमेशा दाहिनी ओर | प्रष्ठ १ की पीठ पर प्रृष्ठ २ और पृष्ठ 
२ के सामने पृष्ठ ३ तथा प्रष्ठ ३ की पीठ पर पृष्ठ ४ अर्थात्‌ दोनों पन्नों को फैला देने पर 
एक तरफ जिस तरह प्रष्ठ २ और ३ आमने-सामने रहते हैं, उसी तरह दूसरी तरफ प्रृष्ठ १ 
अर ४ आमने-सामने रहते हैं। इस तरह चौपेजी इम्पोज करने में पृष्ठ १ के सामने ४ रहेगा 
और पृष्ठ २ के सामने प्रष्ठ ३। प्रष्ठ २ और ३ प्रष्ठ १ और ४ की पीठ पर छपने पर आवगे, 
इसलिए पृष्ठ २ और ३, प्रष्ठ १ और ४ के पीछे रहेँगे | क्रम होगा १ के पीछे २ और ४ के 
पीछे ३ | चूँकि छपे कागज पर विषम संख्या दाहिनी ओर ओर सम संख्या बाई ओर 
रहती है, इसलिए पत्थर पर प्रुष्ठों का क्रम उलठा होगा अर्थात्‌ सम संख्या दाहिनी ओर 
रहेगी ओर विपम संख्या वाई ओर | 


हद मुद्रण-कल। 


कागज का छपा शीट मोड़ने या भाँजने में जो पेज वाहंर पढ़ते हैं; उन्हें 'अउटर 
फर्मा' कहते हैं ओर जो भीतर पड़ते हैं, उन्हें 'इनर फर्मा' कहते हैं | चौपेजी में एक ही मोड़ 
या माँज होता है । इसलिए १ और ४ पृष्ठ आउटर फर्मा हुआ तथा २ और ३ इनर । 

अठंपेज्ञी इम्पोज--अठपेजी इम्पोज में दो मोड़ या भाँज होता है। इसलिए 
अ[उटर फर्मा में ४ पेज आते हैं--१ ओर ८ तथा ४ और ५ । इनर फर्मा में उसी तरह 
१ और ३ तथा ६ और ७ पृष्ठ आते हैं। अठपेजी फर्मा में पेज १ की पीठ पर २, उसके 
सामने ३, तीन की पीठ पर ४, उसके सामने ४, पाँच की पीठ पर ६, उसके सामने ७, और 
७ कीं पीठ पर ८ रहता है | इस तरह अठपेजी फर्मा के दो-दो पेज के चार जोड़ा (ब्लॉक) 
हुए ; १ और ८ तथा ४ और ५४ आउटर साइड और २ एवं ७ तथा ३ और ६ इनर 





अठपेंजी फर्मा इम्पोज करने का नमूना 


साइड । इम्पोज करने में १ बाई तरफ उसकी बगल में ८ दाहिनी तरफ; उसके नीचे १ 
के सामने ४ ओर ८ के सामने ५ होगा । इनर साइड में १ के मुकाबले २ दाहिनी तरफ 
ओर ७ बाई तरफ होगा। २ के नीचे दाहिनी तरफ ३ और बाई तरफ & होगा | 
चूँ कि पेज संख्या ( फोलियों ) ऊपर की तरफ पेज में रहता है, इसलिए इम्पोज इस तरह 
होगा कि पेज-संख्या आमने-सामने पड़े । 

सोलहपेजी-इम्पोज--सोलहपेजी फर्मा के इम्पौज में चार-चार पेज के चार ब्लॉक 
होंगे। कागज मोड़कर ओर उसे हर मोड़ पर फाड़कर अगर ४ टुकड़े कर दिये जाय, तो 
पहले टुकड़े में १, २, १४ ओर १६ प्रृष्ठ होंगे। दूसरे टुकड़े में ३, ४, १३ ओर १४ ए४ 
होंगे । तीसरे ठुकढ़े में ५, ६, ११ और १२ प्रष्ठ होंगे तथा चौथे टुकड़े में ७, ८, ६ ओर 
१० पृष्ठ होंगे । 

सोलहपेजी फर्मा देखने से प्रकट होता है कि पृष्ठ श बाई तरफ नीचे के कोने. में - 
पड़ता है ओर उसकी वगल में पृष्ठ १६ रहता है। प्रृष्ठ २ पृष्ठ १ की पीठ पर ओर पृष्ठ १४ 


विन्यसन && 


पृष्ठ १६ की पीठ पर छुपता है। इसलिए ऊपर की तरफ प्रृष्टठ ? ओर १६ के सामने क्रमशः 
ये रहते हैं। आठ सोलह का आधा होता है, इसलिए पृष्ठ ८ पृष्ठ श के ऊपर रहेगा और 
पृष्ठ € पृष्ठ ८ के सामने आता है, इसलिए ८ की बगल में ६ होगा । प्रृष्ठ ७ की पीठ पर ८ 
और ६ की पीठ पर १० रहता है, इसलिए ऊपर की तरफ २ ओर १५ के नीचे क्रमशः 
७ और १० रहेंगे | प्रष्ठ २ के सामने पृष्ठ ३ रहता है ओर १५ के सामने १४ रहता है, 
इसलिए पृष्ठ २ और १४ की बाई तरफ क्रमशः १४ ओर ३ रहेंगे | पृ १० के सामने 


चकित 





सोलह पेजी फर्मा श्म्पीज करने का नमूना 
पृष्ठ ११ रहता है ओर ६ के सामने ७। इसलिए प्रृष्ठ ७ और १० की वाई” ओर क्रमशः 
पृष्ठ ११ और ६ रहेंगे | प्रन्‍्ठ १४ के पहले उसकी पीठ पर १३ और ३ की पीठ पर ४ रहता 
है । इसलिए, नीचे की तरफ १ ओर १६ की बगल में १४ और ३ के सामने क्रमशः प्रृष्ठ 
१३ और ४ रहेंगे। पृष्ठ १२ के सामने प्रृष्ठ १३ और ४ के सामने ५ रहता है, इसलिए 
१३ और ४ के ऊपर क्रमशः १२ ओर ४५ रहेंगे | 
फर्मा इस्थोज करने में सबसे पहले प्रष्ठ-संख्या का ध्यान रखना होगा । प्रष्ठ-संख्या 
अगर पृष्ठ के ऊपर दी गई हो, तो नीचे के आठ प्रष्टों की प्ठ-संख्या बीच के मोड़ के 
नीचे आमने-सामने और उसी तरह ऊपर के प्रृष्टों की प्रष्ठ-संख्या बीच के मोड़ के ऊपर 
आमने-सामने रहेगी ; अर्थात्‌ ऊपर के आठ प्रृष्ठों का सिरा एक तरफ रहेगा और नीचे के 
अऋआठों प्रष्ठों का सिरा उसी तरह एक ही तरफ रहेगा | 
दूसरी बात यह है कि चार टुकड़ा कर लेने पर आमने-सामने पड़नेवाले प्रष्ठों की संख्या 
का जोड़ चौपेजी में हमेशा ५ होगा, अठपेजी में & होगा और सोलहपेजी में १७ होगा--- 


२०० 


सुद्रणु-कला 
चौपेजी--१ +४-५, २+३८४७ 
अठपेज्ञी--१ +८८६, २+ ७८६, ३+१६-६, ४+ ४८६ 
सोलहपेजी--१+ १६८१७, २+ १५८ १७, ३+ १४८० १७, ४+ १३८ १७, 
५+ १९८१७, ६+ ११८१७, ७+- १०-- १७, ८+ ६ ५- १७, 


तीसरी बात स्मरण रखने की यह है कि चार पेज की पीठ ( पिछला हिस्सा ) एक 
तरफ होगी । 





बत्तीस पेजी फर्मा इम्पोज करने का नमूना 


बारहपेजी--बारहपेजी फर्मा का विन्यसन आसान है ; क्‍योंकि इसका इम्पोज 
अठपेजी और चौपेजी में होता हे। शुरू के चार और आखिर के चार प्रष्ठ का इम्पोज 
अठपेजी की तरह होता है और बीच के चार पेज का विन्यसन चौपेजी की तरह होता है 
ग्रथवा आरंभ के चार पृष्ठ का विन्‍न्यसन चौपेजी की तरह होता है और बीच के आठ पेज 
का विन्यसन अठपेजी की तरह होता है। 


स्टोन या पत्थर पर पृष्ठ का विन्यसन कर चुकने के बाद चेस बेंठाना चाहिए | प्रेस 
में हर आकार का चेस रहना चाहिए. | किसी एक आकार के फर्मा में किसी दूसरे आकार 
का चेस लगाने का फल यह होता है कि फर्निचर ज्यादा भरना पड़ता है और कसाई 
ठीक तरह से नहीं होती | ऐसे फर्मा के भड़क जाने का भय.रहता है| चेस को मैठर में 
रखने से पहले चेस को पोंछ लेना चाहिए और रॉड ( चेस के बीच में जो डंडा होता है, 
जिससे चेस दो या चार भागों में बँटा रहता है ) की जाँच अच्छी तरह कर लेनी चाहिए | 
यदि रॉड दीला हों, तो उसे ठोंककर कड़ा कर देना चाहिए,। 


विन्यसन १०१ 


>> प का | ञ्नो दी 
चेस बैठाने के बाद फर्निचर और साइड स्टिक बेठा देना चाहिए. | चेस तथा एंष्टों 
की अगल-बगल और दो प्रष्टों के बीच में जो लकड़ी दी जाती है, उसे साइड स्टिक! कहते 


् लन्‍ननननना 


न 
४ >तरलनकोधम्बक, 


[| 


॥॥॥॥॥॥ | | ॥ 


पमचाप+ााछक 
| ॥०४४०००हंकर 
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छोटी छपाई के लिए चेस 
न हल पक डटप ३ 5 ्े 
हूं ओर चेस के नीच तथा प्रृष्ठों के नीचे जो लकड़ी दी जाती है, उसे 'फुट रिटिक' कहते हैं | 
यह लकड़ी १२ प्वाइंट एम के हिसाब से बनी रहती है | | 


१०३ भुद्दशु-कला 


इस सम्बन्ध में निम्न बातें ध्यान देने योग्य हैं --- 

चेस की बगल में क्राड, कोटेशन, एम्‌-स्पेस, धातु का फर्निचर या क्लम्प नहीं लगाना 
चाहिए | 

साइड स्टिक इतना बड़ा नहीं होना चाहिए कि फूट स्टिक से आगे बढ़ जाय । 
इससे दो हानियाँ होती हैं। एक तो कसने में साइड स्टिक खराब हो जाते हैं, दूसरे फर्मा 
जकड़ जाता है। ग 

अगर गुल्ली के स्थान पर क्राइन कसने के काम में लाया जाता है, तो काइन बहुत 
बड़ा नहीं होना चाहिए। इससे प्रष्ठ सम नहीं रह सकते ओर प्रायः तिरछे हो जाते हैं । 
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इससे रजिस्ट्रे शन में गड़बड़ी पेंदा हो जाती है। काइन का आकार ऐसा होना चाहिए, कि 
चेस, साइड-स्टिक और फुट-स्टिक के बीच में सूजा ( शूटिंग स्टिक ) सहज में डाला 
जा सके । 

अगर फर्मा गुल्ली से कसना हो तो प्रेष्ठ ओर गुल्ली के बीच में द्वटा लेड या रेन्‍्ले 
देना उच्चित नहीं होगा | अगर मशीन पर फर्मा खोलने की जरूरत पड़ जाती है, तो इनसे 
दिक्कत पेदा होती है और पुनः फर्मा कसने में समय वर्बाद होता है । 

लकड़ी की गुहली चिपटी होनी चाहिए । खड़ी गुल्ली नहीं लगानी चाहिए । खड़ी 
गुह्ली लगाकर फर्मा कसने से ४ टेढ़े हो जाते हैं ओर मखड़ भी जाते हैं। प्रष्ठ के कोनों 
को सृजा और मुगरा से नहीं ठोंकना चाहिए। इससे साइड और फुट-स्टिक खराब हो 
जाते हैं ओर परष्ठ भी तिरछा हो जाता है । , 

लकड़ी बेठा लेने के बाद प्रष्टठ का टवाइन सावधानी से खोलना चाहिए और आहिस्ता 
से उसे बाहर निकालना चाहिए । जहूरीबाजी करने से किनारे के स्पेस अथवा टाइप के 
गिर जाने का डर रहता है। कभी-कभी टवाइन के धक्के से पंक्तियाँ भी गिर जाती हैं 
फिर इन्हें यथास्थान बेंठाने में बहुत समय नष्ट करना पड़ता है। टबाइन इस तरह अलग 
करना चाहिए कि ठाइप हिले तक नहीं | टवाइन निकाल लेने के बाद ग॒ल्ली या काइन 
अटका देना चाहिए। इसके बाद अँगुली और अँगूठे से दबाकर प्रष्टों को कड़ा करना 
चाहिए । तब धीरे-धीरे गुल्लियों को ठोंकना चाहिए | हरेक गुल्ली को एक ही बार ठोंककर 
पूरा कड़ा नहीं कर देना चाहिए | पहले एक वार सभी गुह्लियों को थोड़ा-थोड़ा ठोंकना चाहिए । 
इसके वाद धीरे-धीरे प्लेना करना चाहिए । प्लेना करने से जो टाइप उभड़े रहते हैं, वे बैठ 
जाते हैं। तब गुहल्लियों को पूरा कस देना चाहिए | कभी-कभी गुह्ली को खूब कड़ा कसने 
में पृष्ठ के टाइप उभड़ जाते हैं। इसलिए गुल्लियों को धीरे-धीरे ठोॉककर कसना चाहिए 
ताकि टाइप उभड़ने न पावे | प्लेना करने के बाद यदि सभी प्रष्ठ के ठाइप सम नहीं प्रतीत 
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हों, तो गुल्लियों को ढीला कर जिस प्रृष्ठ के टाइप उभड़े हों, उसे फिर से जस्टिफाई कर 
लेना चाहिए | 

फर्मा कस लेने के बाद चेस-सहित फर्मा को स्टोन से इंच-आध-इंच ऊपर उठाकर 
उसे हिलाकर देख लेना चाहिए कि कोई पंक्ति या हेडिंग हिलते तो नहीं हैं अर्थात दीले 
तो नहीं रह गये हैं। अगर कोई पंक्ति या टाइप दीला प्रतीत हो, तो हेयर-स्पेस से उसे 
जस्टिफाई कर गुह्ली को पूरी तरह कस देना चाहिए | 

फर्मा कसनेवालों की आदत होती है कि जो पंक्ति हिलती, अर्थात्‌ ढीली दिखाई देती 
है उसे सूजा और मुंगरा से ठॉककर जगह खाली कर स्पेस बैठाते हैं या लेड का टुकड़ा 
बीच में ठोंक देते हैं। यह गलत परिपाटी है। ऐसी पंक्तियाँ इतनी कड़ी हो जाती हैं 
कि उनकी छपाई बढ़िया नहीं होती या छपते-छपते लेड के गिर जाने पर वहाँ से टाइप 
निकल आता है। उत्तम तरीका गुल्ली को ढीला कर प्रष्ठ को जस्टिफाई करना है। 

फर्मा कस लेने के बाद इस बात की जाँच कर लेना आवश्यक है कि सिर और पाद 
पर पृष्ठ सीध में है या नहीं। इसकी जाँच के लिए लम्बा ब्रास रूल एृष्ठों के सिर और पाद 
पर एक पृष्ठ के मुंह से दूसरे पृष्ठ के मुह तक लगाकर देख लेना चाहिए. | अगर पृष्ठ छोटा- 
बढ़ा प्रतीत हो, तो गुल्ली खोलकर नाप बराबर कर लेनी चाहिए | इससे दोपीठा छापने में 
रजिस्ट्रेशन ठीक रहेगा | 

रजिस्टर शन--एक (एष्ठ की पर्ठ-संख्या दूसरे प्रृष्ठ की प्रृष्ट-संख्या पर ठीक पड़े 
तथा एक प्रृष्ठ की पंक्तियाँ दूसरे प्रृष्ठ की पंक्तियों पर ठीक-ठीक पड़े, इसी को 'रजिस्ट्रे शन! 
कहते हैं; अर्थात्‌ दो पंक्तियों के बीच लेड के कारण जो खाली स्थान रहता है, वह दोनों पृष्ठों 
में समान रूप से खाली दीख पड़े | 

कस लेने के बाद फर्मा को बेड़े खड़ा करना चाहिए.। उसकी पीठ को चिथड़े से खूब 
पोंछ लेना चाहिए, तब उसे चेस रेक में और अगर चेस-रेक न हो, तो दीवाल के सहारे खड़ा 
कर देना चाहिए। टाइप का फेस दीवाल की तरफ होना चाहिए | इस तरह कसे फर्मा 
को प्रेस की भाषा में रेडी” कहते हैं | 

विन्यसित मैठर पर ब्लना करते समय इन बातों पर ध्यान रखना जरूरी है--- 

( क ) मेटर के साथ यदि हॉफटोन ब्लॉक हो, तो टाइप मैठर के साथ उसपर 
प्लेना नहीं करना चाहिए । ब्लाक को हाथ से दबा देना चाहिए और ब्लॉक के साथ जो 
टाइप मैटर हो, उसे लकड़ी के छोटे और चिकने ठुकड़े से प्लेना करना चाहिए । स्क्रिप्ट, 
इटालिक या बहुत पतले टाइप पर प्लेना करते समय प्लेना में सादा कागज लपेठ लेना 
चाहिए और प्लेना को मु गरा से बहुत धीरे-धीरे ठोंकना चाहिए | ये टाइप बहुत ही नाजुक 
होते हैं, और इनमें कर्णा निकले रहते हैं जो अधिक दबाव से टूठ जाते हैं और वह टाइप 
निकम्मा हो जाता है | 

फर्मा पूरी तरह कस लेने के बाद प्लेना नहीं करना चाहिए | इससे कोई लाम नहीं 
होता। केवल टाइप हूटते हैं। जेसा कि पीछे बतलाया गया है, गुह्ली या क्वाइन कुछ 
ढीला रहे, तभी प्लेना कर लेना चाहिए । 
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कागज का आकार 
विन्यसन का संबंध कागज के आकार ओर उसके मोड़ से है, इसलिए छापने के 
भिन्न-भिन्न प्रचलित कागज किस आकार में होते हैं, इसकी जानकारी आवश्यक है | यहाँ 
भिन्न-भिन्न आकार के कागजों का नाम और उनकी लंबाई तथा चौड़ाई इंच में दे देना 
समीचीन प्रतीत होता है-- 
छपाई के कागज की नाप-- 


फुलस्केप 2२६ » १६६ इंच 
डबल फुलस्केप १७% २७" 

क्राउन १५७८ २०" 

डबल क्राउन २० ४८ ३० है 
डिमाई १्ट:% २२" 

डबल डिमाई २२% ३६" 
रायल २०% २६" 

सुपर रायल २२२» २६ 
इम्पीरियल २२ १८ ३०" 
मीडियम श्दू % २३" 


चूँ कि डबल फुलस्केप, डबल डिमाई और डबल क्राउन ही ज्यादातर छपाई के काम 
में आते हैं, इसलिए, फुलस्केप, क्राउन और डिमाई का डबल आकार ( साइज ) दे दिया 
गया है| किसी भी कागज का डबल उसके कम आकारवाले नाप को दो से गुणा कर 
देने से मालूम हो जाता है। जेसे--डबल रायल कागज का आकार जानना हो तो २० को 
२ से गुणा कर दीजिए.। रायल का आकार २० » २६, उसमें २० छोटी नाप है। इस 
तरह डबल रायल हुआ २६ »८ ४० इंच । 


किसी कागज का क्वाइ-आकार जानने के लिए लम्बाई और चौड़ाई दोनों को २ से 

गुणा कर दीजिए | क्वाड का सही आकार निकल आयगा। जेसे क्राउन का आकार 

१५४५ २०" है। इसे २ से गुणा कर दीजिए, क्राड-क्राउन का आकार मालूम हो जायगा | 
न 


( १५४०५ २५२० ५५ २४८ ३०" » ४०" )| इसी सिद्धांत के प्रयोग से हर आकार के 
कागज का नाप निकल आयगी | 
फोल्डिंग 

विन्यसन का संबंध मोड़ाई ( फोल्डिंग ) से है। ताव से पन्ना बनाने के लिए कागज 
को भाँजना पड़ता है । इसलिए भाँज के बारे में भी जान लेना आवश्यक है। साधारण 
किताबी कागज का भाँज लम्बाई की तरफ से होता है। मान लीजिए. कि डबल क्राउन 
आकार का कागज है, जिसका आकार २०"»८३०" होता है| पहले भाँज में कागज 
२०" )८ १५४ आकार इसके दो पन्ने हुए. । इसकी लम्बाई हुई २० और चौड़ाई १५ इंच | 
दूसरे भाँज में इसके चार पन्ने हुए १५ » १०" आकार के । इसकी लम्बाई हुईं १५ इंच और 


विन्यसन १०४ 
चौड़ाई १० इंच । तीसरे माँज में इसकी नाप हुआ १०' » ७६" | यह आकार हुआ डबल 
क्राइउन अठपेजी का। चौथा मोड़ देने पर इसका आकार होगा ७३" ८ ५" इंच | यह 
आकार हुआ डबल क्राउन सोलहपेजी का | 


अगर किताबी आकार न रखकर पन्ना लम्बा बनाना है, तो पहला ओर इसरा माँज 
एक ही तरफ से होगा और तीसरे भाँज म॑ उलटकर मोंड़ा जायगा | 


हाशिया 


फर्मा कसते समय जिसे छापेखाने में लौकिंग अप या आऑँटना कहते हैं, एक काम 
ओर कर लेना आवश्यक रहता है। यह है मार्जिन या हाशिया करना | किसी छपी 
किताव को खोलकर देखने से हर प्रष्ठ के चारों ओर कुछ खाली जगह दिखाई देगी । 
इसे हाशिया कहते हैं | अ्रँगरेजी में ऊपर के भाग को हेड / सिरा ), नीचे के माग कटेल 
( पाद ) जिधर से पुस्तक खुलती है, उसे फोर एज ( किनारा ) और जिघधर पुस्तक की 
सीयन ( बँधाई ) रहती है, उसे बैक € पीठ ) कहते हैं | 

जिस आकार के कागज पर छुपाई करनी हो, उस आकार के कागज का एक ताव 
लेकर उसे उस आकार में भाँज लेना चाहिए, जिस नाप का प्रष्ठ हो | 





हाशिया निकालना (पीठ का ) 


पीठ--मान लीजिए कि डबल क्राउन सोलहपेजी फर्मा है | सोलहपेजी नाप में भाँजे 
ड5 कागज को सोलहवे पृष्ठ की बाई ओर से सटाकर रखिए और पृष्ठ १ की बाई' ओर 
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तक ले जाइए | प्रृष्ठ १ की बाई ओर प्रष्ठ की चौड़ाई का ह से $ इंच तक वाहर निकला 
रहना चाहिए | यह बाहर निकला हुआ अंश कटाई के लिए है | 


जितना अंश बाहर निकला रहे, उसपर चिह्न बना दीजिए ओर उसी तरह सभी प्रृष्ठों 
के पीठ-अंश को नाप जाइए | अगर सभी जोड़ा प्रष्ठीं की नाप वराबर मिल जाती है, तब 
समर लीजिए कि प्रूष्ठों की नाप ठीक है; अर्थात्‌ हाशिया समान है। अगर किसी प्रृष्ठ में 
कमी या वेशी मालूम पड़े, वव समझ लीजिए कि प्रृष्ठ बड़ा या छोटा है और फर्निचर बढ़ा 
या घटा कर हाशिया ठीक करना होंगा। 


सिरा-ऊपर तो पीठ की नाप हुई | अब ऊपर का, अर्थात्‌ सिरा का हाशिया निकालना है | 
इसके लिए सोलहपेजी आकार के भाँजे हुए कागज को लम्बाई में लीजिए | पृष्ठ १ के बाद 
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दाशिया निकालना ( गयर का ) 


से पृष्ठ ८ ( जो ठीक उसके बाद है ) के सिरे तक ले जाइए। एंड १ से बाहर छ से $ 
इंच तक निकला रहना चाहिए | यह बाहर निकला हुआ अंश कटाई के लिए है । बाहर 
जो अंश निकला हो, उसमें निशान लगा दीजिए | ऊपर-नीचे के सभी दो छुष्ठों को नाप 
जाइए | सवकी यही लम्बाई होनी चाहिए। 


गटर--४छ के लंबान में रॉड के दोनों तरफ जो हाशिया रहता है, उसे गठर कहते 
हैं। भाँज में रॉड के दोनों तरफ के पए॒ष्ठ जुड़े रहते हैं, जो कटाई के बाद अलग हो जाते हैं 
ओर तब यही प्रष्ठों के किनारे हो जाते हैं | गठर का हाशिया नापने के लिए. कागज के 
दो पन्नों को खोलकर चोड़ाई में फेला दीजिए | इम्पोज में पृष्ठ १६ के बायें प्रृष्ठ १३ रहता 
है। पृष्ठ १३ के वायें कोने से प्रष्ठ १ के बायें कोने तक कागज फेलाइए | कटाई के लिए 


विन्यसन | कम 


स्थान नहीं छोड़ना है; क्योंकि पृष्ठ १६ और पृष्ठ १३ के बीच जो रॉड है, उसी की नाप का 











कक थक 
| । कर, 
2 '। मह 
था ० पल पर *! 








ः 0 ;" 
रा | /]/। ॥॥॥ "॥॥॥ । ४५४7 | । मो 
8] ५ | | ॥॥॥| ॥॥ | ४४४४ |! ।१॥ (| । 


हक 






बात 
ड़ 
पाप पा है 
। र 0 | ॥ । 2“, 
48॥ | । ॥ ॥; | : 
॥४॥॥॥५॥॥॥॥॥।॥॥ | 
५3७0७ ७#८७७-७-न७-७ा< 
उपाए पा 
] हे ४ 


220५० [0000 हर 
40 ४॥॥॥०७४५]| ॥॥॥॥॥॥ ॥॥॥ 
॥॥4/0॥[॥ |॥॥ | ५६ 
॥॥॥9॥ ॥॥॥ १५) ॥ 








[9 












0)॥॥)॥ ७॥॥  ]॥4" 
॥ गाज 90॥ 
॥॥४७॥)!४/ ॥३ /3॥ 
3४ |॥॥॥(4। | ॥॥। 





बीच का ह शिया निकालना 
कागज कठाई में चला जाता है। इसी नाप से शुरू से आखिर तक गटर नाप लीजिए | 
पाद ( ठटेल )--टठेल या पाद नापने के लिए कागज के दो पन्नों को लम्बाई में खोल 
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हाशिया निकालना (पाद का ) 
लीजिए | पृष्ठ १ के सिरे से कागज को पृष्ठ ७ के पाद तक फैला दीजिए | इस नाप में 


भी कटाई के लिए जगह छोड़ने की जरूरत नहीं है | लेकिन, मार्जिन करने या हाशिया 


7०४ है] 


निकालने का वेज्ञानिक तरीका नीचे के चित्र में दिखलाया गया है और अच्छे छापा- 
खानावालों को यही तरीका अपनाना चाहिए.। इसके लिए माँजे हुए निर्दिष्ट आकार के 
कागज का दो पन्ना लेना चाहिए | इन दोनों पन्नों का उतना हिस्सा काठ देना चाहिए, 
जितना पुस्तक काठने में निकाल दिया जाता है। मान लीजिए कि मीडियम आकार का 
( १८/ ५८ २३" ) कागज है और अठपेजी छापना है | इसका दो पन्ना ( €”»८ ११६“ ) 
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हाशिया और कटाई का निर्देशक चित्र 
होगा | कागज का आकार चित्र में बुन्दकीदार लकीर (डॉटेड लाइन) से दिखलाया गया 
है । काली लकीर कागज का वह आकार प्रकट करती है, जो कटने के बाद रह जायगा | 
इन दोनों लकीरों के बीच का स्थान काट को प्रकट करता हैं | इस चित्र में कटाई का अंश 
£ दिखलाया गया है| पर छु/ कटाई के लिए छोड़ना समीचीन होता है | 

सोलहपेजी का हाशिया इस प्रकार होगा-+-- 

( १ ) प्रत्येक पृष्ठ के सिरा के लिए ४३ एम; इसलिए दो पृष्ठ के सिरा के लिए ११ 
एम ओर ८ इंच या १६ एम्‌ काट के लिए; अथांत्‌ दो पुष्ठों के सिरा पर १२६ एम स्थान 
होना चाहिए । 

( २) दो पीठ का जोड़ ८ एम्‌ दिखलाया गया है। इसलिए हर दो पष्ठ की पीठ 
म॑ ८ एम्‌ हाशिया होना चाहिए । 

( ३ ) पादपर हाशिया के लिए दोनों कम्पोज पृष्ठों की लम्बाई नाप लेनी चाहिए ओ' 
उसमें सिरा का हाशिया जोड़ देना चाहिए; अर्थात्‌ ३६ ८ २ + १२३ ८ ८४३ एम और 
दो पन्ना कागज का आकार हुआ ६ २० १८५८६ ८ १०८ एम | इसमें से सिरा के 
साथ पुष्ठों की लम्बाई घटा दीजिए (१०८ - «४३ ८ २३६ एम) यही पृष्ठ का पाद होगा। 


विन्यसन १०६ 


(४ ) गठर का हाशिया निकालने के लिए दोनों पृष्ठों की चौड़ाई नाप लेनी 
चाहिए, | इसमें पीठ का हाशिया ८ एम्‌ जोड़ देना चाहिए और कागज की पूरी चोड़ाई में 
से इसे घटा देना चाहिए | कागज की नाप हुई (११६ & ६८ ६६ एम) पीठ के हाशिये 
के साथ पृष्ठ की नाप हुईं २२२२+८+ ५४३ एम | ६६ में से ५२ घटा देने से शेष बचा 
(६६ -४२८ १७ ) १७ एम्‌। यही १७ एम गठर हुआ | हाशिया ठीक कर लेने के 
बाद गुल्ली या क्वाइन को कस देना चाहिए | फर्मा कसने के बाद जिस आकार के कागज 
पर छापना हो, उस आकार का कागज लेकर पुनः फर्मा को नाप लेना चाहिए। नाप पूरी 
होनी चाहिए । नाप में लेश-मात्र भी अंतर नहीं पड़ना चाहिए । 

गेज--कागज के ताव के अनुसार फर्निचर वर्गेरह बैठा लेने के बाद फर्मा को ठीक 
तरह से प्रस्तुत करने के लिए प्रेस में गेज भी होना चाहिए । यह गेज दफ्ती या लेड से 
तैयार किया जा सकता है | अगर गेज दफ्ती काटकर बनाया जाय, तो दफ्ती के आयतन 
से आवश्यकतानुसार चोौकोर टुकड़ा काठना चाहिए । फर्निचर की नाप के अनुसार दफ्ती में 
खाँच कर देनी चाहिए, ताकि जहाँ-जहाँ फर्निचर हो, वहाँ-वहाँ वह ठीक तरह से बैठ जाय | 

अगर गेज लेड से बनाना हो, तो फर्निचर के साथ मेल रखकर चार अलग-अलग 
ठुकड़ा काठटना चाहिए | लेड की चौड़ाई ओर फर्निचर का विस्तार समान होना चाहिए | 
प्रत्येक लेड में छेद करके उसमें मिरा, पाद, वेंक और गठर लिखकर बाँध देना चाहिए | 
गटर के लेड में रॉड का अंश चिहित कर देना चाहिए | इस गेज से नाप कर लेने के वाद 
फर्मा कसना या लॉक-अप करना चाहिए | 


नवाँ अध्याय 
प्रफ ओर उसका संशोधन 


प्र.र--किसी भी प्रेस के लिए प्रूफ उठाने का काम भी कम महत्त्वपूर्ण नहीं है | 
अच्छे प्रेसों में इस काम के लिए होशियार प्रूफ उठानेवाले रखे जाते हैं | जिस-तिस व्यक्ति 
के हवाले प्र८ उठाने का काम सौंप देने का परिणाम अच्छा नहीं होता । हमारे देश में तो 
प्रफ उठाने का काम इतना साधारण समझता जाता है कि प्रायः प्रेसों में साधारण कुली इस 
काम के लिए रखे जाते हैं। इसका एकमात्र कारण यही है कि प्रूफ के महत्व को लोग 
नहीं सममते | प्रूफ उठाने के काम को दो दृष्टि से समकना चाहिए | पहली दृष्टि तो टाइप 
पर ध्यान रखने की है। अगर प्रूफ उठानेवाला व्यक्ति अनाड़ी है, तो प्र फ उठाने की विधि 
पर उसका ब्यान नहीं ग्हेगा श्रोर जिस-तिस प्रकार से भ्रूफ उठाकर वह टाइप को तोड़ देगा | 
दूसरे, वह प्र फ साफ नहीं उठा सकेगा, शुरू छपाई के लिए प्र फ इतना साफ होना चाहिए 
कि प्र॒फ का प्रत्येक अक्षर स्पष्ट हो और सहज में पढ़ा जा सके | प्रफ का जो अज्ष साफ - 
साफ नहीं पढ़ा जायगा, उसके अशुद्ध रह जाने की सम्भावना होती है। गेली में जो अक्षर 
अशुद्ध रह जायगा, उसका संशोधन मशीन-प्र फ पर होगा । मशीन पर गलती को सुधारना 
कितना कठिन है, यह सभी प्रेस के लोग जानते हैं । 

पहला प्रफ प्रेस के प्र फ-रीडर के पास जाता है। संशोधन के काम में सुविधा प्रदान 
करने के लिए. प्रूफ पूरी तरह साफ उठा होना चाहिए और दाब जितना कम सम्भव हो, 
उतना ही पड़ना चाहिए | दाब अधिक पड़ने से अक्षर स्पष्ट नहीं उठते, अक्षरों में स्याही 
भर जाती है | इसी तरह गेली के मैठर पर रोशनाई भी अंदाज से लगानी चाहिए. | कम 
रोशनाई होने से अक्षर साफ नहीं उठगगे, ज्यादा रोशनाई होने से अक्षरों में रोशनाई भर 
जायगी। दोनों हालतों में अन्षुर साफ नहीं पढ़े जायँगे | 

प्रफ उठाने के लिए, कम्पोज किया हुआ मैटर प्र फ-प्रेंस पर ले जाने से पहले इन 
बातों पर ध्यान देना जरूरी है-- 

( १ ) कम्पोज मैठर गेली में समकोण पर रहना चाहिए. | मैठर तिरछा-बाँका होने 
से एक तरफ का मैटर प्रूफ पर साफ उठेगा और दूसरी तरफ का मैठर साफ नहीं उठेगा | 

(२ ) गेली में मैठटर कसकर बँधा रहना चाहिए । ढीला मैटर होने से टाइप बिखर 
जाते हैं और प्रफ साफ नहीं उठता | किनारे पर के ठाइपों के गिर जाने का भी भय 
रहता है | 

(३ ) कम्पोंज मैटर को प्र फ-प्रेस पर ढालने के बाद मैठर के दायें और बायें लकड़ी 
का स्टिक गेली मैठर की नाप का लगा देना चाहिए, | इससे टाइप के बिखरने का डर नहीं 
रहता और दोनों तरफ दाव ठीक-ठीक पड़ता है | 
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(४ ) गेली-सहित मेटर प्रेस पर रखकर प्रूफ नहीं उठाना चाहिए। इससे टाइप 
पर दाब अधिक पड़ता है ओर अगर स्क्रिप्ट या इटालिक टाइप रहा, तो कर्ण के टूट जाने 
का भी भय रहता है। अक्वरों में रोशनाई भर जाती है ओर प्रूफ साफ नहीं उठता । 

( ५.) प्रफ का कागज कम्पोज मैंटर की चौड़ाई से इतना अधिक चौड़ा होना चाहिए 
कि संशोधन के लिए दोनों तरफ पूरा हाशिया रहे, वाकि प्रूफ-रीडर संशोधन साफ-साफ 
अंकित कर सके । 

(६ ) जिस कागज पर प्र फ लिया जाय, उसे पानी से नम कर देना चाहिए। पानी 
में ब्रश डुबोकर कागज को फैलाकर उसपर ब्रश फेर देने से ही कागज भींग जाता है और 
मुलायम हो जाता है | नम कागज पर प्र फ साफ और स्पष्ट उठता है | 

(७ ) अगर गेली के साथ प्र फ उठाया जाय तो मेटर लकड़ी की गेली पर न होकर 
जस्ते की गेली पर होना चाहिए. | लकड़ी की गेली की पीठ मोटी होती है ओर जस्ते की 
गली की पीठ पतली होती है। इस से जस्ते की गेली में प्र फ उठाने पर टाइप को क्षति 
पहुँचने की संभावना कम या नहीं के बराबर रहती है । 

(८) गेली में मेंटर की लम्बाई १६ से २० इंच तक होनी चाहिए। प्रूफ के लिए 
डिमाई आकार का कागज उत्तम समझा जाता है। इससे बड़ा मैठर होने पर प्र फ उठाने 
में वड़ी असुविधा होती है। इतनी लम्बी गेली का प्रफ पढ़ने में भी प्रफ-रीडर को 

असुविधा होती है | यदि लंबी गेली का ग्रूफ उठाना हो, तो अच्छा होगा कि मैठर के बीच 
में जगह-जगह फर्निचर बैठा दिया जाय और प्रफ उठा लेने के बाद कागज को फाड़कर 
प्रफ पढ़ने के लिए दिया जाय | 


प्रफ--प्र फ तीन तरह का होता है--(क) गेली-प्र फ, (ख) पेज-प्र फ और (ग) 
फर्मा-प्रफ | गेली प्रफ में ठोस मटर रहता है। पेज-प्र फ में प्रत्येक पृष्ठ फोलियो ( पृष्ठ- 
संख्या ) के साथ रहता है ओर फमा-प्र फ में पृष्ठ यथास्थान इम्पोज कर कसे रहते हैं। 


फ-मशीन--प्र फ-मशीन दो तरह की होती है--एक तो पुराने ढरें की मशीन 

है, जिसपर पहले छपाई का काम होता था । वह कई आकार की होती है। इसे हैण्ड- 
प्रेस कहते हैं। हेश्ड-प्रस में अगर प्र फ उठाना हो, तो प्रेस-स्टोन पर मेठर ढाल देना ही 
उचित होगा ; क्थोंकि प्र फ उठाने के लिए इसका हैश्दिल इतना कस कर दबाया जाता 
है कि गेली के साथ रहने पर टाइप के ज्ञत होने की संभावना रहती है। पुराने जमाने 
यही प्रेस प्र फ के काम सें आ रहा है| इसमें एक सुविधा अवश्य है कि कई गेली के 

प्रफ़ एक साथ उठाये जा सकते हैं । लेकिन इसपर प्र फ जेसा होना चाहिए, वैसा नहीं 
उठता | अगर हैणड प्रेस पर प्र फ लेना हो, तो गेली के मेटर को स्टोन के बीचो-बीच 
रखना चाहिए | इससे दाब पूरा पड़ेगा | मैटर के दोनों तरफ लकड़ी का स्टिक लगा देना 
चाहिए. | बेलन से धीरे-धीरे रोशनाई मैटर पर लगानी चाहिए | कागज को सावधानी से 
मेटर पर इस तरह रखना चाहिए कि मैटर कागज के बीच में पड़े और दोनों तरफ हाशिया 
बराबर रहे | कागज के ऊपर पतली दफ्ती या चिकना मैनिला कागज रखकर हैरड-प्रेस 
का पटठह ( पट्टा ) गिरा देना चाहिए । पट्टा कटके से नहीं गिराना चाहिए। मटका 
देकर गिराने से प्र फ के कागज के सिकुड़ने का डर रहता है। इसके बाद हेण्डल घुमाकर 
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मैटर को मुद्रण-प८ (प्लेटन) के नीचे कर देना चाहिए । हैण्डल धीरे-धीरे घुमाना चाहिए, 
ताकि झटका न लगे तब दाब देनेवाला हैएडल जोर से खींचना चाहिए,। इससे मुद्रण-पट 
नीचे आ जाता है और पट को दबाता है। उसपर दाब पड़ने से टाइप के अच्चर प्र फ 
के कागज पर उठ आते हैं। इसके वाद दाब का हैण्डल छोड़ दिया जाता है। इससे 
मुद्रण-पट ऊपर उठ जाता है| फिर हैण्डल घुमाकर मैटर बाहर कर लिया जाता है ओर 
गली मेटर पर से प्र फ का छपा कागज उठा लिया जाता है | 
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प्रफ उठाने का प्रंस 


हैएड-प्रेस का पटह ढीला या लूज नहीं रहना चाहिए.। इसपर सदा ध्यान रखना 
ड़ता है | पठह ढोला हो जाने पर प्रफ साफ नहीं उठता और दाब बहुत देना पड़ता है । 

अब तो प्रफ उठाने के कई तरह के प्र फ-प्रेस बन गये हैं । हिन्दुस्तान में भी प्र फ-प्रेस 
बने हैं| यह बहुत सादा है और बहुत कम जगह छेुंकता है। गेली के आकार का लोहे 
के लम्बे मोटे चहर को तीन तरफ से मोड़कर इसे बनाते हैं। यह ढलाई किया रहता है। 
तीनों तरफ से किनारे टाइप के आकार के ऊंचे रहते हैं। अगल-बगल के किनारों के 
सहारे लोहे का मोटा वेलन रहता है। बेलन के दोनों तरफ की गोल मुठिया किनारों पर 
ठहरी रहती है ओर मोटा धड़ प्र फ-प्रेत की चौड़ाई के आकार का होता है। ग्रेस पर 
मैटर ढाल देते हैं और मैटर में रोशनाई लगाकर उसपर भौंगा प्र फ-कागज रखकर बेलन 
को एक सिरे से दूसरे सिरे तक चला देते हैं । प्र फ उठ जाता है| वास्डर कुक प्र फ- 
मशीन इसके लिए, बहुत अनुकूल होती है | इस प्र फ-प्रेस में गेली-सहित मैठर रख दिया 
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जाता हैः। इसमें दो रोलर होते हैं, जो एक सिरा से दूसरे सिरा तक घूम जाते हैं। इसके 
बाद ठाइप पर कागज रखकर सिलेंडर घुमा दिया जाता है और प्र,फ उठ जाता है । 


अब बिजली से चलनेवाले ग्र फ-प्रेस भी तैयार हो गये हैं| इससे एक मिनट में ४० 
प्रफ तक उठ सकता है। इसमें सिर्फ गेली-मात्र हाथ से रखना पड़ता है। बाकी सारा 
काम बिजली के जरिये होता जाता है | 

बिजली का प्रूफ-प्रेस बड़े-बड़े छापाखानों में ही संभव है । अधिकांश छापाखानों में 
हाथ से चलनेवाले प्र फ-प्रेस ही रहते हैं और सब काम हाथ से ही होता है | इसलिए प्र फ- 
प्रेस के बेलन ( रोलर ) के बारे में कुछ आवश्यक बात जान लेनी चाहिए | पहली बात यह है 
कि बेलन को मैठर पर सिरा की तरफ से पाद की तरफ फेरना चाहिए या कोण के रूप में । 
दाये से बायें या बायें से दायं बेलन कभी नहीं फेरना चाहिए | इस तरह बेलन फेरने से 
टाइप भड़क जाते हैं और सरक भी जाते हैं | 

रोशनाई फेरने के बाद बेलन को प्र फ-ग्रेस के पास ही कहीं ढाँग देना चाहिए। 
इसके लिए रोशनाई की सिल के नीचे खू टी गाड़ देना उच्चित होगा | इससे बेलन खराब 
नहीं होगा और बहुत दिनों तक काम देगा । 


मेटर पर बेलन फेरने के बाद उसपर की रोशनाई पोंछ देनी चाहिए। बेलन पर 
रोशनाई सूखने नहीं देनी चाहिए। बेलन को पॉछ नहीं देने से बेलन पर रोशनाई का चिप्पड़ 
जम जाता है और प्रफ साफ नहीं उठता | 


प्रफ ले लेने के बाद टाइप को भी ब्रश से साफ कर देना चाहिए । प्रेस में मिन्न- 
मिन्न आकार के मैठर का ग्र[फ लेना पड़ता है। इसलिए मिन्न-मिन्न आकार का प्रूफ का 
कागज काटकर रखना चाहिए! | हर आकार के कागज के लिए अलग-अलग खाना बना 
रहना चाहिए ताकि कागज मिलने नहीं पाव | प्रायः देखा जाता है कि प्र फ-प्रेस के पास 
एक ही आकार का कागज रहता है और प्र फ उठानेवाला उसी में से आवश्यकतानुसार 
कागज फाड़ लेता है | यह आदत अच्छी नहीं है। इससे कागज बरबाद होता है और 
बेढंगा प्रप उठता है। कागज के फटे ठुकड़े इधर-उघर बिखरे रहते हैं और प्रेस गंदा 
हो जाता है । 

प्रफ और कॉपी सहेजना - प्रूफ उठ जाने के बाद कम्पोजिटर को सब प्रूफ 
अपने सामने रख लेना चाहिए और कॉपी से मिलाकर प्र॒फ पर गेली-संख्या तथा पुस्तक 
का नाम लिख देना चाहिए | इससे दो लाभ होता है। प्रष्ठ बनाते समय, अर्थात्‌ मेक-अप 
करते समय मैठर सिलसिलेवार आसानी से मिल जाता है और उसी दाइप में कम्पोज 
किये हुए दूसरे ग्रन्थ का मैठर भूल से दूसरी किताब में नहीं जाने पाता | 

इतना कर लेने के बाद प्रफ और मूल कॉपी नत्थी कर प्रफ-रीडर के पास भेज देनी 
चाहिए | अगर पांडुलिपि के किसी पृष्ठ का एक हिस्सा ही प्र फ के साथ मेजना पड़े और 
दूसरा हिस्सा कम्पोज के लिए, रखना पड़े, तो कॉपी को फाड़ कर दोनों टुकड़ों पर पृष्ठ-संख्या 
लिखकर ऐसा निर्देश कर देना चाहिए, जिससे प्रगट हो कि दोनों टुकड़े एक ही पृष्ठ के दो 
अंश हैं ; जेसे---३१२, क ; ३२, ख आदि । 
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अगर छापाखाना व्यवस्थित है, तो अन्य विभागों के साथ-साथ प्र फ-रीडिंग-विभाग 
के लिए भी उचित व्यत्रध्था रहनी चाहिए | पहले अध्याय में बतलाया गया है कि प्र फ- 
रीडिंग-विमाग कम्योर्जिंेग-विमाग ओर मशीन-विमाग के निकटवर्त्ती होना चाहिए, पर 
साथ ही मशीन-विभाग के खठर-पटर और शोरगुल से उसे बचाना भी चाहिए ; क्योंकि 
अन्य गुणों के साथ प्र फ-रीडर को एकाग्रता की नितांत आवश्यकता रहती है। शोरगुल 
से यदि उसे लगातार बाधा पहुँचती रही, तो वह अपने मन को एकाग्र नहीं कर सकेगा 
ओर सावधानी से प्रफ नहीं देख सकेगा । प्र,फ में भूले रह जायेगी | 

प्र फ-रीडर का ठेवुल इतना बड़ा अवश्य होना चाहिए कि वह कॉपी और ग्रफ 
ठिकाने से रख सके। अनेक प्रफ और कॉपी गॉज-मौंज न हो जायेँ। प्र॒फ देखने में 
आँखों पर सबसे अधिक जोर पड़ता है, इसलिए प्राकृतिक या कृत्रिम रोशनी का पूरा प्रबंध 
रहना चाहिए। कहने का मतलब यह है कि प्र फ-रीडिंग-विमाग की व्यवस्था ऐसी होनी 
चाहिए, कि शारीरिक असुविधा और मंकलाहट की गुंजाइश न हो और प्र फ-रीडर पूरा 
ध्यान प्र फ पर दे सके | एक बात पर ओर ध्यान देने की जरूरत है | बाहरी बाधा भी उसे 
नहीं मिलनी चाहिए | प्र फ-रीडर का काम अत्यंत नाजुक है। बाहरी बाधा से यदि उसका 
ध्यान बैठता रहेगा, तब मूलों के छूट जाने की आशंका सदा बनी रहेगी । 


कॉपी-होल्डर--प्र फ-रीडर के साथ एक योग्य कॉपी-होल्डर का होना जरूरी है। 
उसमें कम-से-कम इतनी योग्यता होनी चाहिए कि वह कॉयी को स्पष्ट और साफ-साफ पढ़ 
संके | उसका काम कॉपी को इस तरह पढ़ना है कि प्र फ-संशोधक सभी भूलों को शुद्ध 
करता चले | 

प्र फ-रीडर व्युप्न्न होना चाहिए.। उसे भाषा का अच्छा ज्ञान होना चाहिए, उसकी 
आँखें अधभ्यस्त होनी चाहिए, उप्तका ध्यान भाषा ओर प्रतिपादित विषय पर नहीं रहना 
चाहिए, बल्कि कम्पोज की भूलों पर रहना चाहिए.| उसका एकमात्र काम है मूल कॉपी के 
अनुसार शब्दों को शुद्ध कर देना । विराम-चिह्नों का उसे ज्ञान होना चाहिए । प्रेस की 
परिपाटी ओर स्टाइल की जानकारी उसे होनी चाहिए । भिन्न प्रकार के दाइपों का ज्ञान भी 
आवश्यक है। हिज्जे, व्याकरण और गलत ठाइपों के प्रयोग को शुद्ध करना उसका काम है | 
प्र फ-रीडर को चित्रों की जाँच करनी होती है| यदि पुस्तक सच्त्र है, तो चित्र यथास्थान 
बैंठाये गये हैं, विन्यसन ठीक है, प्रेस-लाइन या इम्प्रिट दिया हुआ है | अगर कॉपी में कोई 
आअगपत्ति-जनक बात है, जिससे प्रेस पर संकट आ सकता है, तो उस ओर व्यवस्थापक का 
ध्यान उसे दिलाना चाहिए।.... 

संक्षेप में कहा जा सकता है कि उसे भाषा की योग्यता होनी चाहिए. | उसकी आँखें 
गलतियों को पकड़ने के लिए अभ्यस्त हों | ध्याकरण का उसे ज्ञान होना चाहिए | विराम- 
चिह्नों का सही प्रयोग उसे मालूम होना चाहिए, और साथ ही उसमें घैये की मात्रा पर्यात 
होनी चाहिए | हमारे देश में इस गुण की निर्तांत आवश्यकता है ; क्योंकि यहाँ के लोग 
प्रेस-कॉपी तैयार करवाना अपव्यय समझते हैं। जेसी-तैसी पांडुलिपि प्रेस में दे देते हैं । 


प्रफ और उसका संशोधन ११४ 
कम्पोजिटर भी इतने कम पढ़ें-लिखे होते हैं कि पांडुलिपि को ठीक तरह से पढ़ नहीं सकते ; 
अज्षर पहचानना मात्र जानते हैं। इससे कम्पोजिशन में इतनी अधिक गलतियाँ रहती हैं 
कि यदि प्रुफ-रीडर व्युत्नन्न नहीं है और उसमें बैय नहीं है, तो वह प्रफ को ठीक तरह से 
नहीं शुद्ध कर सकेगा । 

विदेशों में ऐसी संस्थाएँ हैं, जो प्र फ-रीडिंग की शिक्षा देती हैं ओर वाकायदा परीक्षा 
होती है। वहाँ ऐसी संस्थाएँ भी हैं, जो प्र फ-संशोधन का व्यवसाय भी करती हैं । 

संशोधन का तरीका--सबसे पहली बात तो यह है कि प्र फ-रीडर को प्रस्येक पंक्ति 
को दो मागों में बाँठ देना चाहिए. | पहली आधी पंक्ति की अशुद्धि को प्र फ के कागज पर 
बायें चिहित करना चाहिए, ओर दूसरी आधी पंक्ति की अशुद्धि को दाये। भूलों का |चह्न 
क्रमशः होना चाहिए, ताकि संशोधक कम्पोजिटर उसी क्रम से अशुद्धियों को दुरुत्त करता 
जाय | प्रत्येक पंक्ति की अशुद्धियाँ उसी पंक्ति के सामने चिह्नित हों | प्रत्येक अशुद्धि-चिह्न 
के बाद एक हल्की तिरछी लकीर (स्ट्रोक) लगा देनी चाहिए । यह लकीर समाप्ति का सूचक 
है | दोनों तरफ के हाशिया में संशोधन का चिह्न बायें से आरंभ होना चाहिए और दाहिने 
जाना चाहिए। लकीर इतनी लम्बी नहीं होनी चाहिए. कि वह दूसरी पंक्ति का भी स्थान 
घेर ले और संशोधन गिच-पिच हो जाये | पूणंविराम, कोलन और सेमी-कोलन को वृत्त 
से घेर देना चाहिए | अगर कोई शब्द हटाकर उसके स्थान पर दूसरा शब्द रखना हो, तो 
प्रफ में उस शब्द को ठीक से काट देना चाहिए और हाशिया में जहाँ उसका स्थान हो, 
वहाँ दूसरा शब्द स्पष्ट अक्षरों में लिख देना चाहिए. | अगर एकाघ वाक्य नया जोड़ना हो 
ओर हाशिया में उतना स्थान न हो, तो जोड़ने के स्थान पर स्पष्ट निशान बनाकर प्र फ के 
नीचे या ऊपर उसी तरह का निशान बनाकर वाक्य को लिख देना चाहिए | यह चिह्न 
संशोधन के चिह्नों से भिन्न होना चाहिए | अगर कई स्थानों पर जोड़ना हों, तब अंकों से 
काम लिया जा सकता है | 

संशोधन कर लेने के बाद प्र फ पर प्र फ-रीडर को अपना हस्ताक्षर कर तारीख दे देनी 
चाहिए | अ्रगर वह प्रूफ दोबारा देखना चाहता है, तो उसे प्र फ पर स्पष्ट निर्देश कर देना 
चाहिए ओर यदि प्र॒फ से उसे संतोष है, तो प्र फ पर छापने का आदेश दे देना चाहिए | 

फ-कॉपी पर केवल संशोधन रहना चाहिए | अगर कम्पोजिंग-विमाग को किसी 

तरह की हिदायत देनी हो, तो हशिया पर हिदायत लिखकर उसे घेर देना चाहिए और 
“हिदायत” शब्द लिखकर उसके नीच नकीर खींच देना चाहिए | प्र फ-रीडिंग-विभाग में 
शब्दकोष अवश्य होना चाहिए, ताकि आवश्यकता होने पर प्र फ-रीडर शब्दकोष की 
सहायता से सही शब्द जान ले | है 

संशोधन-चिह---संशोधन के कतिपय चिह हैं, जो हिंदी, श्रंगरेजी और बँगला में 
समान रूप से व्यवहार में लाये जाते हैं। इन चिह्नों का सम्यक्‌ ज्ञान और पूरा अभ्यास 
प्र फ-रीडर को होना चाहिए | इन चिह्नों के ज्ञान के बिना न तो प्र फ-रीडर संशोधन का 
काम समीचीन रूप से कर सकता है ओर न कम्पोजिटर उसके संशोधनों को समझ सकता 

है; चिह्न नीचे अथ के साथ दिये गये हैं| प्र फ-कॉपी में इनका प्रयोग भी दिखलाया 

गया है ! 


प्रफ-संशोधन के सकितिक चिह्न 


०] हटाओं | 
हराम 
| हटाकर सटा दो 
मः ६ अलग करो 
जेसा है बेसा रहने दो 


८०४ क्रेपिटल अक्षर में बदलो 


“४5-५५ स्माल केपिटल में बदलों 


८००4 .यहला अक्षर के पिठल और शेष 
औ, ८. स्माल केपिटल 


(०८, 
50९. 


लीअर केस का ठाइप लगा दो 


मोदा अक्षर 
366. (टालिक्स में बदलो 


९०४९. तेमन अक्षर में बदलो 
८०.). गलत दाइप 
७ उलटठा अक्षर 


*  दूठा अक्षर 
<4, # जगह बराबर करो 


जिस शब्द या अक्षर को हटाना हो, उसे काट 

देना चाहिए | 

शब्द या अक्षर काद कर जो अक्षर या शब्द 

काटा गया हो उसके ऊपर और नीचे _> चिह्न 

लगा दो | 

हटाकर टाइप रद्दी कर दो | 

जहाँ से अलग करना हो वहाँ (६ चिह्न दो | 

अगर गलती से कोई शब्द कट गया हो लेकिन 

उसे रहने देना हो, तो उस शब्द या अक्षर के 

नीचे बँद ( डाठ ) दे दो और किनारे पर 

5(06 शब्द लिख दो | 

जिस शब्द या अत्ञलर को बदलना हो उसके नीचे 

तीन लकीर खींच दो, किनारे पर (०.०४. 

लिख दो | 

बदले जानेवाले शब्द या अद्नर के नीचे दो 

लकीर दो, किनारे पर 5. (४. लिख दो | 

पहले अक्षर के नीचे तीन लकीर और शेष के 

नीचे दो लकीर देकर (/७]08 5. (0. किनारे 

पर लिख दो । 

जिन अक्षरों को बदलना हो उन्हे घेर दो और 

किनारे पर 4., (!. लिख दो | 

जिस अद्वर को मोदा करना हो उसके नीचे 

लहरिया लकीर दे दो ओर घेरे के श्रन्दर किनारे 

पर 00!0 लिख दो | 

जिस अक्षर या शब्द को बदलना हो उसके 

नीचे एक सीधी लकीर खौंचकर किनारे पर घेरे 

में [:9]08 लिख दो | 

जिस शब्द को बदलना हो उसे घेर दो और 

किनारे पर घेरे में 7३07). लिख दो | 

जो अक्षर गलत हो उसे घेर दो या काट दो 

ओर किनारे पर«०.#- लिख दो | 

उलठा अक्षर को घेर दो और किनारे पर यह 
9 चिह लगा दो । 

टूटे अक्षर को घेर दो | 

जिन दो शब्दों के बीच जगह बराबर करना हो 


_ इसके बीच में « चिह्न दो। 


प्र फ और उसका सशोधन 


एक एम इशण्डेण्ट करों या नया 


2८८८० 6४ नीचे की पंक्ति ऊपर की पंक्ति 


पूरा शब्द अक्षरों में लिखो 


१ प्रश्न-चिह्न दो 

विस्मयवोधक चिह्न दो 

<[ अओआपस्ट्राफी दो 

हा बड़ा अंक दो ( भिन्न का ऊपर 


5[ छोटा अंक दो ( भिन्न का हर 
या नीचेवाला अंक ) 


(००) / तीन डाट का लीडर दो 


(#) अधिकारी से पूछो 


११७ 


दोनों शब्दों के बीच में | चिह्न दो | 

जिस अक्षर या शब्द को बदल कर जहाँ लाना 
हो वहाँ ध” चिह्न दो | 

यह ५ चिह्न दो | 


जहाँ जरूरत हो वहाँ || चिह्न दो | 
पंक्ति के लिए 2“ चिह्न दो । 

'जिन अक्षरों या शब्दों को सटाना हो उन दोनों 
के बीच की जगह में 2|- चिह्न दो | 

जो स्पेस दबाना हो उसे घेर दो या काट दो । 
जिस शब्द से पाराझ्मफ आरंभ करना हो उसके 
पहले - चिह्न दो | 

ऊपर ओर नीचे की पंक्ति में संयोजक 

“२ लकीर दो। 

अंक या संत्षिस शब्द को घेर दो | 

जहाँ छट हो वहाँ *. चिह्न लगा दो | 


93) 


जिस शब्द के बारे में पूछन। हो, उसे घेर दो | 
जहाँ देना हो यह / चिह्न बैठाओं | 





संशोधन करने का तरीका 


इस तरह की खाली जमीन का एक टुककुड़ा ब्रह्माघाट तथा शीतला 
88 न न उन कक बह घाद #इन दो पक्के घाटों के बीच में पड़ता था मुनिमिपलईत्रधिकारियों ने 
इसे भी सावजनिक संपत्ति मानकर उसे पट॒टे पर दे दिया था। पक्के 
घाट सभी की जार्ककारी के अनुसार बूदी राज्य के थे|जो राजपूताने की 
पुरानी रियासतों में एक था|। जमीन की वार्षिक आय नगद थी किन्तु बूँदी 
के महाराज उसे बहुत महत्त्व देते थे|[उसकी प्राचीन ऐतिहासिक उत्तत्ति वे 
कारण |और उन्होंने मुककों अपना [लि नियुक्त किया । बनारस किनारे 
किनारे भूमि का काफी बड़ा टुकड़ा बू द्वी राज्य के अधिकार में रहा | ठोक 
नदी के तट पर राज्यका अपना बड़ा मकान है यह राज>मर्दिर कहलाता है | 
[उस शिष्टता के कारण जिसकापरित्याग राजपूत लोग युद्ध लग्न [, हो जाने 
पर भी नहीं करते राजा मानने किले के भीतर प्रवेश करने की अनुमति प्राप्त 
कर / ली (और # सम्राद अकबर # भी चोपदार |. के रूप # में उनके 
साथ गये। बातचीत के समय राव के/एक चाचा ने सम्राट को पहचान 
लिया और उनकी प्रतिष्ठा का लिहाज करते हुए तुरत ही' उन्हें दुग के 
प्रशासक ऑ गद्दी पर बैंठा दिया | घबराहट की कोई भी चिह्न प्रगट किये 
बिना अकबर ने स्थिर बुद्धि से कहा|अच्छा तो राव सुरजन बतइये कि अब 
क्या किया जाय | इसका उत्तर राजा मानसिंह ने दिया-- प्र राणा का 


साथ हम दीजिये ||क्या यह संभव है |, 72) 
उन्हें अधिकार होगा कि वे जो भी शर्तें न्ञाहें राजा से लिखवा लें 


जिनके परिपालन का अधिकार सम्राद्‌ की ओर से(जायग/ दिया) | अस्बर 
के राजा की मध्यस्थना से उसी स्थल पर एक संधि[पत्र तैयार किया गया 
जिसे देखने से हिन्दुओं के उस समय के हूँौवों की अच्छी कलक मिलती है । 
[शाही महल डोल भेजने के रिवाज से, जो राजपूतों के [लये अपमानजनक 
हे[बू दी के राजा मुक्त कर हँदये जायँगे। 
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शुद्ध किया हुआ प्रूफ 


इस तरह की खाली जमीन का एक टुकड़ा ब्रह्माघाट तथा शीवलाघाद--- 
इन दो पक्के घाटों के बीच में पड़ता था | और म्ुनिसिपल अधिकारियों ने 
इसे भी सार्वजनिक संपत्ति मानकर उसे पट्‌टे पर दे दिया था। पक्के 
घाट सभी की जानकारी के अनुसार बूंदी राज्य के थे ( जो राजपूताने की 
पुरानी रियासतों में एक था ) | जमीन की वार्षिक आय नगद थी, किन्तु बूंदी 
के महाराज उसे बहुत महत्त्व देते थे [ उसकी प्राचीन ऐतिहासिक उत्त्ति के 
कारण | और उन्होंने मुककों अपना वकील नियुक्त किया । बनारस में गंगा 
के किनारे-किनारे भूमि का काफी बड़ा डुकड़ा बूंदी राज्य के अधिकार में रहा | 
ठीक नदी के तठ पर राज्य का अपना बड़ा मकान है| यह राजमंदिर 
कहलाता है | 

उस शिष्टता के कारण, जिसका परित्याग राजपूत लोग युद्ध-लग्न हो जाने 
पर भी नहीं करते, राजा मान ने किले के भीतर प्रवेश करने की अनुमति 
प्रात कर ली और सम्राद अकबर भी चोपदार के रूप में उनके साथ गये | 
बातचीत के समय राव के एक चाचा ने सम्राद को पहचान लिया और उनकी 
प्रतिष्ठा का लिहाज करते हुए; तुरत ही उन्हें दुर्ग के प्रशासक की गद्दी पर 
बैठा दिया। घबराहट का कोई भी चिह्न प्रगट किये विना अकबर ने स्थिर 
बुद्धि से कहा, “अच्छा तो राव सुरजन बताइये कि अब क्या किया जाय ।” 
इसका उत्तर राजा मानसिह ने दिया--“आप राणा का साथ छोड़ दीजिए |” 
“क्या यह संभव है १” उन्हें अधिकार होगा कि वे जो भी शर्तें चाहें राजा से 
लिखवा लें, जिनके परिपालन का अधिकांर सम्राट की ओर से दिया जायगा | 
अम्बर के राजा की मध्यस्थता से उसी स्थल पर एक संधि-पत्र तैयार किया 
गया, जिसे देखने से हिन्दुओं के उस समंय के भावों की अच्छी झलक मिलती 
है| शाही महल में डोला भेजने के रिवाज से, जो राजपूतों के लिए अपमान- 
जनक है, बुंदी के राजा मुक्त कर दिये जायँगे । 


>>: न की. ००3०३. 22>परमकाम>नक. 
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प्रफ के संबंध में जरूरी बातें 


१. प्रफ साफ होना चाहिए. | अगल-बगल में काफी चोड़ा हाशिया होना चाहिए | 
अगर प्र॒फ ऐसा न हो, तो प्रूफ-रीडर को दूसरा प्रफ मैंगवाना चाहिए | 

२. प्र.फ-रीडर को कम-से-कम दो प्रूफ पढ़ना चाहिए। दूसरे प्रफ में भी अगर 
अक्षरों की भले ज्यादा हों, तो तीसरा प्र फ पढ़ना चाहिए | 

२. लेखक के पास जो प्र फ जाय, उसमें अक्षरों की भूलें नहीं रहनी चाहिए | 

४. पृष्ठ बाँधने, अर्थात्‌ मेक-अप के पहले लेखक के संशोधन को अच्छी तरह मिला 
लेना चाहिए । पेज-प्रूफ देख लेने के वाद ही फर्मा इम्पोज करने के लिए स्टोन पर जाने 
देना चाहिए | 

४. इस बात पर ध्यान रखना चाहिए कि फोलियों, हेडिंग, प्रृष्ठ की संख्या तथा 
परिच्छेद या पाठों की संख्या पूबबर्त्ती फर्मा से मिलाकर देख लिये जायूँ कि वे नही हैं | 

&, फर्मा का सांकेतिक चिह्न ठीक-ठीक लगाया गया है या नहीं, यह भी देख लेना 
चाहिए, । 

७. पेज-प्र फ देखते वक्त केवल संशोधन पर ही दृष्टि नहीं रखनी चाहिए, बल्कि पहले 
आनेवाले प्रृष्ठ की अंतिम पंक्ति को आगे आनेवाले प्रृष्ठ की आरंभिक पंक्ति से मिलाकर 
देख लेना चाहिए कि संबंध ठीक है। मेक-अप करने में कोई पंक्ति छूठ तो नहीं गई है । 

८. मशीन पर छपने के लिए, जाने से पहले प्र फ इस तरह मिला लिया जाय कि 
मशीन-प्रफ में नई भूले न निकले | मशीन पर भूलों को सुधारने में समय बहुत नष्ट होता 
है और काम कम होता है । भूलों को सुधारने के लिए. जितनी देर तक मशीन बंद रहेगी, 
उतना छपाई का नुकसान प्रेस को होगा । 

६. मशीन-प्र फ को अच्छी तरह पेज-प्र फ से मिला लेना चाहिए। मशीननग्रफ में 
इन बातों पर विशेष ध्यान देना चाहिए--(१) कोई पंक्ति टेढ़ी नहीं है ; (२) रजिस्ट्र शन 
ठीक तरह से हुआ है ; (३) दाव इतना अधिक नहीं है कि एक तरफ के टाइप दूसरी तरफ 
उभड़ आये हैं। मशीन-प्र फ में स्पेस बहुधा उभड़ आते हैं, उन्हें दबाना चाहिए | कमी- 
कभी एकाध ठाइप टूट या गिर जाते हैं। टूटे टाइपों को वदलवा देना चाहिए। जो 
टाइप गिर गये हैं, उन्हें लगवा देना चाहिए. | अगर पुस्तक सचित्र है तो यह भी देख लेना 
चाहिए कि चित्र उलठा नहीं लग गये हैं | 

१०, संशोधक कम्पोजिटर कभी-कभी डबल मात्रा संशोधन में लगा देते हैं । इसपर 
ध्यान रखना चाहिए | 

११, अगर टेबुल का काम हो तो प्रत्येक कालम के शीर्षक को सावधानी से पढ़ना 
चाहिए, | 

१२. फुटनोंट पर विशेष ध्यान रखना चाहिए । पाठ्य विषय में जहाँ जो चिह्न हो, 
फुटनोट में भी वहाँ वही चिह्न होना चाहिए। जिस प्रृष्ठ के पाठ्य विषय में चिह्न हो, 
फुटनोट उसी प्रृष्ठ में आ जाना चाहिए । 


प्र८५ और उसका संशोधन १२३ 


१३. भूलों को शुद्ध करने के लिए कभी भी लेखक पर निर्मर नहीं करना चाहिए | 
लेखक अपने विषय का विद्वान होता है, प्र फ देखने की कला से अनभिज्ञ भी हो सकता है | 
पुस्तक शुद्ध छपे, इसकी जिम्मेदारी प्रेस पर है, लेखक पर नहीं | अशुद्ध छपाई के लिए लोग 
प्रेस को ही बदनाम करते हैं, लेखक को नहीं | केवल प्रतिपादित विषय की मूलों के लिए 
लेखक जिम्मेदार है | 


2४, लेखक जिस प्र फ पर छापने का आदेश दे, उसे हिफाजत से रखना चाहिए | 


2५, मशीन-प्र फ देखते वक्त इस बात पर भी ध्यान रखना चाहिए कि इम्पोज ठीक 
हुआ है या नहीं; अर्थात्‌ फर्मा के प्रत्येक पृष्ठ अपनी जगह पर ठीक बेठाये गये हैं | विन्यसन 
की भूल बड़ी घातक होती है; क्योंकि पेज इधर से उधर छप जाता है और पुस्तक नष्ट 
हो जाती है | 


विराम-चिह्न 

पीछे लिखा जा चुका है कि पुस्तक में विषय को स्पष्ट करने के लिए विराम-चिह्नों 
का प्रयोग किया जाता है | इसलिए, यदि किसी विराम-चिह्न का गलत प्रयोग हो जाय, तो 
हानि होने की संभावना है । प्रुफ-रीडर को विराम-चिह्ों का सही-सही प्रयोग जानना 
जरूरी है। इसलिए, यहाँ मुख्य-मुख्य विराम-चिह्नों के प्रयोग के बारे में लिख देना 
उपयुक्त होगा | | 

कामा ( , )--इसे »ल्पविराम कहते हैं | वाक्य में जहाँ थोड़ा ठहरना हों, वहाँ इस 
चिह्न का प्रयोग करते हैं | 

सेसीकोलन ( ; )--इसे अद्ध विराम कहते हैं | अल्पयविराम से अधिक और पूर्णा- 
विराम से कम जहाँ रुकना हो, वहाँ इसका प्रयोग करते हैं । 

कोलन (: )--अ्रद्ध विराम से अधिक ओर पूर्णंविराम से कम जहाँ रुकना हो, वहाँ 
कोलन काम में लाते हैं| कोलन के साथ डेंस लगाकर नये वाक्य का भी प्रवेश वाक्य में 
करते हैं। ऐसा प्रयोग अगरेजी में अधिक होता है, हिन्दी में कम | 

पाई (। )--पू्विराम । जहाँ वाक्य समास होता है, वहाँ पूर्णविराम का प्रयोग 
करते हैं | 

प्रश्नचिह्न ( ! )--अगर वाक्य प्रश्नवाचक है, तो वाक्य की समाप्ति में पूर्णविराम 
की जगह प्रश्नवाचक चिह्न लगाते हैं | 

विस्मयबोधक ( ! )- अगर वाक्य शोक, दुःख, हष या आश्चयंसूचक हो, तो वाक्य 
के अंत में पूणविराम के बदले विस्मयवोधक चिह्न लगाते हैं | 


हाइफन ( - )--अ्रगर दो शब्दों को संयुक्त करना हो, तो दोनों के बीच में हाइफन 
का चिह्न देते हें | कम्पोज करने में कभी-कभी शब्दों को तोड़ना भी पड़ता है। एक शब्द 
का आरंभिक भाग ऊपर की पंक्ति के अंत में ओर अंतिम भाग नीचे की पंक्ति के आदि में 
आता है। ऐसी दशा में उस शब्द के आरंभिक ग्रंश के वाद पंक्ति के अंत में हाइफन 
का चिह्न लगाते हैं । 
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डेस (-- )-डेस का प्रयोग कई तरह से होता है | वाक्य के बीच में कोई ऐसः 
वाक्य-खंड लाना हो, जिसका सुंबंध वाक्य से न हो, अथवा वाक्य के किसी शब्द की 
विस्तृत व्याख्या करनी हो, तो दोनों तरफ डेस लगाया जाता है | 
कीटेशन ( “ ? )-..इसे अवतरणु-चिह् कहते हैं। अ्रर्थ से ही स्पष्ट है कि अगर 
पुस्तक में किसी दूसरी पुस्तक से अवतरण देना रहता है, तो उस अंश के आदि और अंत 
में यह चिह् लगाते हैं। अँगरेजी में वाक्य का प्रयोग जब प्रत्यक्ष-विधि से करते हैं, तब 
करने या बोलनेवाला जो कुछ कहता है, उसे कोटेशन माक के भीतर रखते हैं। हिंदी में 
भी अँगरेजी की नकल कर लोग इस चिह्न का प्रयोग करने लगे हैं, अन्यथा हिंदी में इसका 
प्रयोग नहीं होता था । 
पे रेन्थसिस--( ) और कोष्ठक [ |--परेन्थसिस का प्रयोग प्रायः अंकों को 
घरने के लिए किया जाता है| शब्दों की व्याख्या देने के लिए कोष्ठक का प्रयोग करते हैं । 
उत्तम और शुद्ध छपाई के लिए. कितने प्रफ पढ़े जाने चाहिए, यह भी वतला 
देना आवश्यक है | द 
( १) गेली-प्र फ दों बार प्रेस में पढ़ा जाना चाहिए | 
( २) एक गेली-प्रफ लेखक के पास जाना चाहिए। अगर उसे कुछ घटाना- 
बढ़ाना हों, तो गेली-प्र फ में ही जोड़-घटा दे | पेज-प्र फ में जोड़ने या घटाने 
पर सभी पेजों को तोड़कर दोबारा मेक-अ्रप करना पड़ता है, इससे ग्रेस का 
काम बढ़ जाता है | 
(३ ) लेखक के संशोधित प्र फ को सही कर प्रेस में पढ़वाकर तब मेक-अप करना 
चाहिए | 
(४ ) पेज-ग्र॒फ प्रेस में पढ़ा जाना चाहिए | 
(५ ) इम्पोज फर्मा का प्रफ प्रेस में पढ़ा जाना चाहिए | 
(६ ) मशीन-प्र फ लेखक के पास जाना चाहिए | 
(७ ) लेखक की बताई गलतियों को मशीन-प्रूफ से मिलाकर छापने का ऑडर 
दिया जाना चाहिए | 


हितीय खंड 
छपाई 


दसवाँ अध्याय 
हे 
छाए 


आरभ में लिखा जा चुका है कि मुद्रण-कला की तीन मुख्य क्रियाए हैँ---कम्पो जिशन 
या अज्षर बेठाना, छपाई ओर बधाई या दफ्तरी का काम | इन तीनों क्रियाओं में प्रत्येक 
की अनेक प्रक्रियाएँ हैं। इस ग्रंथ के प्रथम खंड में मुद्रणश-कला की प्रथम क्रिया; अर्थात्‌ 
कम्पोजिशन की विविध प्रक्रियाओं का विवरण दिया गया है। कम्पोजिंग के बाद दूसरी 
क्रिया छपाई है | अब द्वितीय खंड में छपाई से संबंध रखनेवाली विविध प्रक्रियाओं और 
उपकरणों पर प्रकाश डालने का यत्न किया जायगा | 

छपाई की क्रिया के प्रधानतः चार उपकरण हैं--मशीन, कागज, स्याही और 
वलन | इस खण्ड में इनपर प्रकाश डाला जायगा। लेकिन, इन उपकरणों के संबंध में 
कुछ लिखने से पहले कुछ साधारण बातों के बारे में दो शब्द लिख देना उचित होगा । 

यह स्बमान्य बात है कि आधुनिक युग के छापेखानों में छपाई-विभाग के लिए, 
सबसे अधिक सावधानी, सतकता, दक्षता ओर बुद्धि की जरूरत है। जहाँ सावधानी और 
सतकता से आर्थिक लाभ या वचत हो सकती है, वहाँ असावधानी या लापरवाही से घोर 
आशिक ज्ञति भी हो सकती है। इसलिए, इस विभाग पर संबसे अधिक बुद्धि लगानी चाहिए' 
ताकि छपाई संदर और सुडोल हो ; साथ ही साथ अधिक-से-अधिक काम निकल सके | 

छुपाई के काम में बाधा डालनेवाले तथा उत्तम छपाई के मार्ग में बाधा डालनेवाले 
कतिपय महत्त्वपूर्ण साधन हैं, जिन्हें निम्नलिखित श्रेणी में रखा जा सकता है--- 

मकान--प्रथम खंड के आरंभ में छापाखाने के मकान के बारे में लिखा गया है | 
इस संबंध में यहाँ इतना ही लिख देना पर्याप्त होगा कि प्रत्येक विभाग की आवश्यकता 
के अनुसार बने कमरों म॑ ही छपाई की क्रिया सुचारू रूप से संपन्न हों सकती है। केवल 
प्रकाश आर हवा के आगम और निर्गम पर ही ब्यान देना पर्याप्त नहीं है, बल्कि छपाई 
का कमरा ऐसा होना चाहिए. कि उससे संबंध रखनेवाली सभी प्रक्रियाएँ निर्बाध रूप से 
चलती रहें ताकि काम में किसी तरह की अड्भचन नहीं उपस्थित हो। जिस कमरे में छपाई 
का काम होता हो, वह काफी बड़ा होना चाहिए ताकि प्रकाश और हवा की काफी 
गुजायश हो | 

प्रकाश--वेज्ञानिकों का मत है कि प्रत्यक्ष प्रकाश ( 76७ ॥876 ) की अपेक्षा 
परिव्याप्त प्रकाश (ध9786व ॥900) छपाई के काम के लिए. कहीं अधिक उपयुक्त है | 
प्रत्यक्ष प्रकाश का प्रभाव आँखों पर बहुत अधिक पड़ता है| इससे आँखों की ज्योति मन्द 
पड़ जाती है। इसके प्रतिकूल परिव्याप्त प्रकाश दिन की रोशनी के समान मदु और 
शान्तिप्रद होता है| प्रकाश की व्यवस्था ऐसी होनी चाहिए, कि वह काम पर गिरे न कि 
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काम करनेवालों की आँखों पर, ताकि काम करते वक्त काम करनेवालों को आँख पर हाथ 
से छाया न करनी पड़े । 

छपाई के कमरे में अगर आक-लेम्प से काम लिया जाय, तो शीशे के ग्लोब से उसे 
पूरी तरह ढँक देना चाहिए ताकि चिनगारी या काबन के कण बाहर नहीं निकल सके | 
लेम्य का ढाँचा तथा जिन भागों को हाथ से छूने की आवश्यकता हो, उनपर रबर चढ़ा 
रहना चाहिए और ताप से भड़कनेवाली सामग्री से उसे दूर रखना चाहिए.। बिजली की 
रोशनी इस दृष्टि से सबसे अधिक उपयोगी सिद्ध हुईं है। लेकिन बिजली की रोशनी का 
बल्ब ऐसी जगह नहीं रहना चाहिए कि छपाई का काम करनेवाले जब सिर ऊपर उठावे 
तो उनकी आँखों पर रोशनी सीधी पड़े | छपाई के कमरे के लिए उपयुक्त सभी बातों का 
ध्यान रखकर ही प्रकाश की उचित व्यवस्था होनी चाहिए | 

तापमान--अ्रच्छी छपाई पर तापमान का बहुत अधिक प्रभाव पड़ता है। अनुभव 
से देखा गया है कि मशीन के कमरे का तापमान ठीक रहने से काम करनेवाले, छपाई की 
मशीन, कागज, स्याही, तथा बेलन सभी ठीक तरह से काम करते हैं। इन्हीं बातों पर 

अच्छी छपाई निर्मर है। अत्यन्त गम प्रान्तों में छुपाई के कमरे की हवा को शुद्ध करने 

तथा ताप के नियंत्रण ( #ं।-007तं0077798 ) की नितांत आवश्यकता है। तापमान 
और आद्वता को नियंत्रित किये विना उत्तम छपाई संभव नहीं है । 

छपाई के कमरे के तापमान का प्रत्यक्ष प्रभाव कागज, स्याही ओर बेलनों पर पड़ता 
है। इसलिए सब समय तापमान का सम रखना अच्छी छपाई के लिए नितांत आवश्यक 
है । अगर मशीन से बराबर अच्छा काम निकालना है, तों तापमान कभी भी कम या 
अधिक नहीं होना चाहिए। सर्दी में कृत्रिम गर्मी पहुँचाकर ओर गर्मी में वातावरण में 
आद्वता पहुँचाकर तापमान को सदा सम या एकरस रखना उचित होगा । तापमान सम 
न होने से बेलनों द्वारा न तो स्याही का सम वितरण हो सकता है ओर न कागज ही समान 
रूप से स्याही ग्रहण कर सकता है | स्याही पर भी ताप का प्रभाव पड़ता है| वह भी एक- 
रस नहीं रह सकती। 

गर्मी के मौसम में स्याही को अनुकूल रखने के लिए गाढ़ा वार्निश को काम में 
लाना अनिवाय होगा और सर्दी के मौसम में स्याही तथा बेलन को अनुकूल रखने के लिए 
स्याही के सिल को गम करने की आवश्यकता होगी | बिजली के हीटर से सिल को धीरे 
धीरे गर्म कर देने से काम सहूलियत से होता है | 

आदर ता--अच्छी छपाई के लिए तापमान से कम महत्त्व आद्रता का नहीं है। 
कृत्रिम उपाय से छपाई के कमरे की आद्र ता को सही मात्रा पर रखना बहुत ही उपयोगी 
है | इसके लिए. उचित तो यह है कि छपाई के कमरे में जो हवा प्रवेश करे, उसे पानी के 
ऊपर से गुजरना चाहिए | इसके लिए छुपाई के कमरे के पास पानी की टंकी बनवा देनी 
चाहिए.। आद्रता बहुत कम हो जाने पर हवा में पानी का छिड़काव भी करना पड़ता है 
तथा हवा अधिक नम होने पर उसे सुखाना मी पड़ता है | 

नमी से कागज फैलता है। यह निर्मर करता है कागज की बनावट और नमी की 
अवस्था पर | लकड़ी की लुगदी का बना कागज सबसे अधिक फैलता है और सवाई घास 


छुपाई १२५९६ 


की लुगदी का वना कागज सबसे कम | कागज दोनों तरफ से फेलता है। जिस तरफ से 
कागज बनकर मशीन से निकलता है, उस तरफ से ज्यादा फेलता है ओर दूसरी तरफ से 
कम | इससे प्रकट होता है कि हवा ओर ताप के नियंत्रण का छपाई के लिए कितना 
अधिक महत्त्व है। छपाई के कमरे में कागज की जो रीम लायी जायगी, उसका कागज 
कमरे के तापमान और आद्वता के अनुसार फेल जायगा या सिकुड़ जायगा | कागज 
किनारों पर ही फेलेगा या सिकुड़ेगा; क्योंकि उसका बीच का भाग सुरक्षित रहने के कारण 
ताप ओर आद्र ता के प्रभाव से बचा रहेगा | इसका परिणाम होंगा कि कागज के किनारे 
पर शिकन पड़ जायगी।| मान लीजिए कि दोरंगी छपाई करनी है| छपाई के कमरे में 
कागज लाकर एक रंग में छापा गया ओर दूसरे रंग में छापने के लिए कागज रख दिया 
गया | इस कागज पर कमरे के ताप और आद्राता का प्रभाव पड़ा और यह कागज फेल 
या सिकुड़ गया । दूसरे रंग की छपाई में रजिस्ट्रेशन ( मिल ) में गड़बड़ी पेंदा होगी, सही 
रजिस्ट्रेशन नहीं हो सकेगा | 

इसलिए यह आवश्यक है कि छपाई की क्रिया संपन्न करने से पहले छपाई के कमरे 
म॑ कागज को फेलाकर या लठकाकर कई दिनो तक छोड़ देना चाहिए, ताकि कागज सुदृढ़ 
(369807860) हो जाय, अर्थात्‌ उसमें उतना ताप या आद्र ता आ जाय, जितना तापमान 
या आदर ता उस कमरे की है ताकि छपाई के वक्त कागज के फेलने या सिकुड़ने की 
संभावना नहीं रहे | छपाई के समय भी कागज को छपाई से पहले ओर बाद को मोटे कागज 
से ढककर रखना चाहिए ताकि वातावरण के परिवत्तन का प्रभाव उसपर नहीं पड़े। जिस 
कागज पर दो या इससे अधिक रंगों की छपाई करनी हो, उस कागज को छपाई के कमरे 
में तुरत लाकर कदापि नहीं छापना चाहिए.। उस कागज को कम-से-कम दो हफ्ते तक 
उस कमरे में फेलाकर या टाँगकर रखना चाहिए ताकि वह कमरे के तापमान और आद्र ता 
को पूरी तरह ग्रहण कर सुह्ढ़ हो जाय | 

हमारे देश में छपाई की दुरवस्था के ये ही कारण हैं। तापमान और आद्वता को 
नियंत्रित करने की बात तो समृद्ध देशों के लिए है, कागज को सुदृढ़ (3९७४०7९८०) करना 
भी यहाँ के छापेखाने नहीं जानते, उसकी उपयोगिता भी नहीं समछऋते | इस देश म॑ छुपी 
पुस्तकों म॑ रजिस्ट्रेशन ( मिल ) का सर्वथा अभाव रहता है | कम ही ऐसी पुस्तक मिलेगी, 
जिनके आदि से अंत तक के प्रठों की पंक्तियों में सही-सही रजिस्ट्रेशन हों । इस कमी की 
आंशिक जिम्मेदारी ज्ेड पर भी है। हिन्दी-कम्पोज लेडेड होता है; अर्थात्‌ हर पंक्ति के 
नीच लेड दिया जाता है | एक ही लेड को अनेक बार काम में लाते हैं | इससे कुछ-न-कुछ 
वह अवश्य घिस जाता है । फलतः दो लेडों की मोटाई समान नहीं रहती | जिस मोल्ड 
से लेड दाले जाते हैं उसमें भी फक पड़ जाता है ओर एक ही मोठाई के लेड सदा 
नहीं ढलते ! 

दूसरी दिक्कत स्थान की कमी है | स्थान की कमी के कारण कागज को एकपीठा कर 
प्रेसवाले एक-पर-एक लादते चले जाते हैं। इसका फल यह होता है कि दोपीठा करते 
समय कागज फेलकर बड़ा या सिकुड़कर छोटा हो जाता है | इसके कारण मी रजिस्ट्रे शन 
में गड़बड़ी पेदा होती है | 

स्‌० १७ 


६ २० मुद्रण-कला 


यहाँ पर छापने की मशीन के बारे में भी दौ शब्द लिख देना समीचीन होगा | श्रगर 
प्रेस में एक से अधिक मशीन की गुजाइश हो, तो एक ही पेटर्न ( बनावट ) की मशीन 
रखना अधिक उपयुक्त होगा | इससे प्रेस को यह लाभ होगा कि आवश्यकता पड़ने पर एक 
के पुज को दूमरे सें लगाया जा सकता है । 

अच्छी छपाई वही है, जिसमें हरफों का दाब कागज पर ठोस हो। अगर मशीन से 
दाब ठोस नहीं पड़ता है, तो अच्छी छृपाई नहीं हो सकती | 

छुपाई की मशीन में तीन बातों पर ध्यान देना आवश्यक है-- 

(१ ) मशीन की बनावट में जटिलता नहीं हो ; 

(२ ) मशीन की गति या चाल नियमित और सम हो ; 

(३ ) स्याही का वितरण ठीक-ठीक होता हो। 

लेकिन दाब सबसे मुख्य है| उपयुक्त तीनो बातों के होते हुए भी अगर मशीन दाब 
सही-सही नहीं देती, तो छुपाई सुन्दर नहीं हो सकती । 

यदि गौर कर देखा जाय, तो छपाई की क्रिया में कारीगरी और विज्ञान का विचित्र 
मिश्रण है । कुशल मशीनमैन कलाकार भी है और कारीगर भी | छपाई का जो भी काम 
उसके हाथ से गुजरता है, उसमें दो काम भी ऐसा नहीं होता, जो एक तरह का हो | इसलिए 
किसी बँधी परिपाटी या नियत कायदा-कानून के हिसाब से वह काम नहीं कर सकता | हर 
काम में उसे अपनी बुद्धि और अनुभूति से काम लेना पड़ता है | सबसे पहले वह उस काम 
को समझने की कोशिश करता है, जिसे उसे छापना है। इसके बाद वह उसका ब्यौरा 
बेठाता है ओर उसके अनुसार वह काम को छापता है। प्रत्येक मशीन के काम करने का 
अपना-अपना तरीका होता है। यही उसकी विशेषता है। 

यदि छुपाई के यंत्रों के इतिहास का, आरंभ से आधुनिक काल तक, अध्ययन किया 
जाय, तो प्रकठ होगा कि इस दिशा में आश्चयंजनक उन्नति हुईं है। आरंभिक काल के 

छपाई की तीनो विधियाँ 





प्लेटन सिलेण्डर रॉटरी 


हेंड-पेस और इस युग की रॉटरी को देखकर सहज में अन्दाज लंगाया जा सकता है कि 
छपाई की कला में कितनी जबद॑स्त उन्नति हुई है| लेकिन, इदना निश्चित रूप से कहा जा 
सकता है कि इन आविष्कारों से केवल श्रम में ही कमी आने पाई है, काम की विधि में 
सरलता नहीं आ सकी है, बल्कि काम की विधि दिनों-दिन जटिल होती जा रही है । 


छुपाई १३१ 


छपाई की आधुनिक मशीन भी प्रिंटर के लिए. उसी तरह समस्या बनी हुई है, जिस तरह 
आरंभिक युग का हँंड-प्रेस था। 


छपाई की मशीन प्रिंटर के लिए वही महत्त्व रखती है, जो महत्त्व चित्रकार के लिए, 
रँगने की कंची ओर सितारिया के लिए सितार-यंत्र | छपाई की आधुनिक मशीनों को 
चलाने के लिए भी हाथ की कुशलता, कल्मना-शक्ति से पुष्ट मस्तिष्क ओर सुरुचि-संपन्नता की 
नितांत आवश्यकता है | एक कुशल कारीगर अपने इन गुणों को मशीन द्वारा ही प्रकट कर 
सकता है | जिस तरह इस काम को संपन्न करना कठिन है, उसी तरह इस काम की शिक्षा 
भी कठिन है। इस कला की प्रविधि ( टेकनीक ) पर तथा इससे संबंध रखनेवाली छोटी- 
छोटी बातों पर पूरा ध्यान देने की आवश्यकता है| इसके बाद ही कोई सुदक्ष और कुशल 
मशीनमैन कहलाने का अधिकारी हों सकता है ओर सुदक्ष मशीनमैन ही मशीन से अच्छा 
काम निकाल सकता है। जिस तरह चित्रकार की कची की करामात उसके उबर मस्तिष्क 
ओर कल्यना-शक्ति पर निर्मर हे, उसी तरह मशीन की करामात मशीनमेन के हाथ की 
कारीगरी ओर सफाई पर निर्भर है | 

पीछे लिखा जा चुका है कि प्रेस में छपाई के लिए, जो भी काम दिया जाय, उसके 
साथ काम के ब्यारे का टिकट नत्थी रहना चाहिए | उसमें उस काम से संबंध रखनेवाला 
सारा ब्योरा लिखा रहना चाहिए | मशीन-विभाग के लिए जो वित्ररण दिया गया 
हो, उसमें कागज का आकार, वजन, किस्म तथा रोशनाई का पूरा विवरण रहना चाहिए | 
यदि हाशिया आदि के बारे में कोई खास हिदायत हो, तो उसका भी विवरण रहना चाहिए | 

लेटर-प्र स-प्रिंटिंग के उपकरणु--लेटर-प्रेस-प्रिटिंग के पाँच प्रधान उपकरण हैं 

ठाइप ओर लेड, कागज, स्याही, रूला ( वेलन ) तथा छाप | टाइप के बारे में पिछले 
प्रकरणों में लिखा जा चुका है | अन्य उपकरणों के बारे में आगे के अध्यायों में विस्तार 
के साथ लिखा जायगा | यहाँ केवल स्याही ओर रूला ( बेलन ) के बारे में ही दो-चार 
शब्द लिख देना पर्यात होगा; क्योंकि इनके बारे में भी आगे विस्तार से लिखा जायगा | 

अच्छी छपाई के लिए इन दोनों उपकरणों का बहुत अधिक महत्त्व है | मुद्रण-कला 
के आरंभिक युग में प्रत्येक छापाखाना अपने लिए स्याही खुद बना लेता था। लेकिन, 
वत्तमान युग में स्याही बनाने के बड़े-बड़े कारखाने खुल गये हैं, जो यंत्रों की सहायता से 

उत्तम-से-उत्तम स्याही तैयार करते हैं | 
छपाई के लिए जो स्याही काम में लाई जाती है, उत्तें मुख्यतः दो वस्तुएँ रहती हैं--- 

एक रंग ओर दूसरा इसका वाहक अर्थात्‌ वह वस्तु जो रंग को पकड़ लेती है। इन दो तत्तों 
के अतिरिक्त स्याही में चमक लाने के लिए वारनिश तथा जह्द या देर से सूखनेवाले मसाले 
भी मिलाये जाते हैं । 

छपाई की क्रिया के बाद स्याही तीन भिन्न-भिन्न तरीकों से सूखती है--- 


( क ) कागज स्याही के गीले अंश को अंशतः सोखता है ; 
( ख ) छुपा हुआ अंश खुला रहने से ऑक्सिडेशन होता है ; 
( ग ) कुछ गीला अंश भाप बनकर उड़ जाता है। 


११२ घद्रण-कला 


सूखने की यह क्रिया वेगवती होगी या शनेः-शने:, यह बहुत-कुछ कागज की किस्म 
पर निर्भर करती है। चिकना और कड़ा कागज देर से सूखता है| रुखड़ा ओर पोला कागज 
जल्द सूखता है । 

रुखड़े कागज की छुपाई की क्रिया में स्याही को किंचित्‌ पतली कर देने से सूखने 
की क्रिया द्र तगामी होती है। चिकने कागज पर अच्छी छुपाई प्राप्त करने के लिए गाढ़ी 
स्याही ही उपयुक्त होती है । 

उत्तम और सुन्दर छपाई के काम में रंगीन स्याही अधिक खचच होती है, पर काली 
रोशनाई अपेक्षाकृत कम | इसका कारण यह है कि काली रोशनाई में गेंस-कार्बन के कर 
रंगीन स्याही के कणों की अपेक्षा महीन और बारीक होते हैं| 

रूला या वेलन सरेस अथवा कम्पोजिशन से तेयार किया जाता है| सरेस में ग्लिसरिन 
तथा अन्य मसाला मिलाकर कम्पोजिशन बनाया जाता है| सरेस को पानी में भिंगोकर 
मुलायम बना लिया जाता है, तब वह सहज में गलकर ग्लिसरिन में मिल सकता है | 

ग्लिसरिन में नमी या तरी को अपनी ओर खींचने का गुण है | इससे वेलन के नरम 
श्र स्पंजी (छिद्वित) हो जाने की संभावना रहती है | नरम और छिद्।वित बेलन छपाई के 
काम के उपयुक्त नहीं रह जाता | इसलिए मौसम के अनुसार सरेस में कम या अधिक 
स्लिसरिन मिलाकर कम्पोजिशन को नरम या कड़ा बनाते हैं। वेलन का एकमात्र काम सिल 
से स्याही लेकर फर्मा पर पोतना है। यह उत्तम रूप से तभी हो सकता है जब रूला (बेलन) 
चिकना, सपाठ ओर स्थिति-स्थापक ( ९४४४० ) हो | 

बेलन लंबाई में मशीन के आकार का होना चाहिए | मोटाई नाप के अनुसार होनी 
चाहिए। उसे इतना चिकना होना चाहिए कि यदि उसपर हाथ फरा जाय तो हाथ कहीं 
रुके नहीं | उसमें इतनी स्थिति-स्थापकता (७७४४ ८०६४७ ) होनी चाहिए कि वह घिल से 
आवश्यक स्याही ले सके और फर्मा के अक्षरों पर समान रूप से लगा सके | बेलन बुंदकीदार 
या छिद्वित नहीं होना चाहिए | 


ग्यारहवाँ अध्याय 
मशोन 


पहले अध्याय में छुपाई के खास उपकरणों का उल्लेख किया गया है। उन उपकरणों 
में दाव और छाप ( 770]07688700 ) इतना महत्त्वपूर्ण है कि छपाई का काम सीखनेवाले 
को पहले हेएड-प्रेस से ही काम सीखना आरंभ करना चाहिए । 

छपाई की मशीन का इतिहास भी अत्यंत रोचक है। कागज पर छापने की क्रिया 
का आदि-यंत्र हैएड-प्रेस है। इस तरह की छपाई की मशीन बनाने की बात लोगों के 
दिमाग में शराब के कारखानों (/)80]&7ए) तथा पाठ को दबाने के प्रेसों को देखकर 





सन्‌ १८१५ ई० के लकड़ी के हैण्ड-प्रं स का नमूना 

: आई | शुरू के हएंड-प्रेत काठ के थे। सरक्क्‌ ओर लीवर की सहायता से छपाई का काम 

होता था | लेकिन, उस हंखड-ग्रेस पर भी काम करनेवालों ने रजिस्ट्रेशन आदि बातो में 

जिम दक्षुता का परिचय दिया था, वह आधुनिक युग की किसी भी मशीन की छुपाई से 
टक्कर ले सकती थी | 

लकड़ी के उसी हेण्ड-प्रेस की बनावट में धीरे-घीरे सुधार होता गया। लकड़ी का 

स्थान लोहे ने लिया ओर. लीवर की प्रणाली में भी सुधार किया गया । लेकिन, सिद्धान्ततः 

वही पुराना हैणड-प्रेस आज भी कायम है ओर हर तरह की छपाई का काम उसपर तबतक 

होता रहा, जबतक सिलेश्डर-मशीन का आविष्कार नहीं हुआ। पिलेश्दर-मशीन के 


११४ भुद्रणु-कला 


आविष्कार के बाद यह प्रफ उठाने के काम में आने लगा और आज भी इसका वही 
उपयोग है। बकिंघम के श्रॉस्टन-हॉल में लकड़ी के पुराने हैण्ड-प्रेस का नमूना आज भी 
सुरक्षित है । 
हेणड-प्रेस 

दो तरह के हेण्ड-प्रेस प्रचलित हैं---(क) अल्वियन, (ख) कोलम्बियन | दोनों तरह 
के हैण्ड-प्रेतों की बनावट समान है, केवल लीवर की व्यवस्था में अंतर है | दोनों प्रकार 
के हैएड-प्रेत खड़ा प्लेटन के आकार के हैं; अर्थात्‌ एक सपाट लोहे के चदर पर फर्मा 
रखा जाता है ओर फर्मा के ऊपर कागज रखकर उसी तरह दूसरे सपाट लोहे के चहर से 
दबाकर छाप ली जाती है। लोहे के इस सपाठ चद्दर को 'प्लेटन' कहते हैं | 

नीचे हेश्ड-प्रेस (अल्वियन) का जो चित्र दिया गया है, उससे प्रकट होता है कि प्रेस 
का बेड, जिसपर फर्मा रखा जाता है, गराडी पर रहता है | यह गराडी लोंहे की पटरी 
( 8»! ) पर चलती है। प्लेटन के नीचे हेण्डल रहता है, जिसे घुमाकर उसे आगे-पीछे 
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अल्वियन हैएड-प्रंस 
१. क्रिस्केट; २. टिम्पन; ३, टिम्पन-बेलेंत; ४. प्रिटिंग बेड, जिसपर फर्मा रखा जाता है; ५. पटरी; 
६. पटरी चलाने की मुठिया; ७, प्लेटन; ८. दाब का स्क्रू; ९. प्स्टन; १०. पिश्टन को ऊपर 
उठाने का रिंप्रग; ११. दाब देने की मुठिया । 
सरकाया जाता है । बेड के अ्रन्त के दोनों कोनों से कब्जे पर जुड़ा हुआ फ्रोम रहता है | 
इसे “टिम्पन! कहते हैं। इस फ्रोम में कपड़ा, बनात या पाचमेण्ट का अरस्तर चढ़ा दिया 
जाता है। इसी फ्रेम में छुपने का कागज लगाया जाता है। टिम्पन के सिरे पर, कब्जे 
पर, एक छोटा औजार है, जिसे “फ्रिस्केट' कहते हैं | यही छपने के कागज को यथास्थान 
_ दबाकर रखता है। टिम्पन दोहरा होता है | एक को बाहरी ओर दूसरे को भीतरी टिम्पन 
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कहते हैं। भीतरी टिम्पन बाहरी टिम्पन में बेठाकर टिम्पन-हुक से दोनों को कस दिया 
जाता है। 

ऊपर का प्लेटन, जिससे दाब पड़ता है, बेड-प्लेटन के समानान्तर ऊपर से नीचे 
आता है और नीचे से ऊपर जाता है। ऊपर के प्लेटन के दबाव का नियंत्रण पिस्टन से 
होता है। यह लीवर-प्रणाली द्वारा प्लेटन से संयुक्त रहता है। पिस्टन के छड़ में मुठिया 
लगी रहती है--म्रुठिया के जोड़ के पास मुठिया के साथ चिल श्रोर वेज ( कं! & 
ए7८02० ) रहते हैं| मुठिया को घुमाने से चिल सीध में खड़ा हो जाता है और प्लेटन को 
नीचे की तरफ ठेलता है| चिल के ऊपर वेज का दबाव पड़ता है ओर इस तरह वह प्लेटन 
की गति को ठीक रखता है। दबाव के रक्त भी प्लेटन को नियंत्रित रखते हैं । 

अल्वियन हैण्ड-प्रेस के सिरा पर स्प्रिंग वॉक्स है। इस बाक्स में शक्तिशाली स्थिंग 
रहता है। दाव पड़ जाने के बाद मुठिया छोड़ देने पर यह स्परिग प्लेटन को यथास्थान 
कर देता है श्रर्थात्‌ प्लेटन अपनी जगह पर चला जाता है । 

टिम्पन को सढ़ना--सबसे पहला काम टिम्पन को मढ़ना है| टिम्पन के फ्रेम से 
बड़े आकार का बनात, पार्चमेण्य या कड़ा कागज लेकर उसे भींगे कपड़े से पोंछ देते हैं 
और चारों किनारों को ६ इंच के दायरे में अधिक भिंगो देते हैं। चारों किनारों में डेढ़ 
इंच के दायरे में लेई लगाकर उसे टिम्पन में साटकर सूखने के लिए. छोड़ देते हैं। सूख 
जाने पर अस्तर खूब कड़ा होकर अच्छी छाप के पूर्ण अनुकूल हो जाता है । 

इसी तरह भीतरी टिम्पन को भी मढ़ दिया जाता है। टिम्पन के ढीला हो जाने पर 
उसे तुरत बदल देना चाहिए, नहीं तो छपाई रीतिमत और साफ नहीं उभड़ेगी । 

टिम्पन फ्रेम के बीच में अस्तर देना--अस्तर के लिए. भीतरी और बाहरी 
टिम्पन के बीच में २४ या २८ पाँड का छह शीट क्रीम कोव कागज देते हैं। ऊपर और 
नीचे के दो-दो शीट मुलायम ओर बीच के दो शीट कड़ा रहते हैं। इनके अलावा तीन 
शीट मैनिला बोड भी देते हैं। अस्तर चढ़ाते वक्त इस बात का खयाल रखते हैं कि मेनिला 
कागज इनर टिम्पन की पीठ पर और नरम कागज बाहरी टिम्पन के नीचे रहे | 

स्याही ओर छाप--टाइप-बेड पर फर्मा रखने के बाद एक शीट कागज फ्रिस्केट से 
टिम्पन में अठटका देना चाहिए ओर टाइप में अच्छी तरह रोशनाई लगाकर टिम्पन को 
फर्मा पर गिरा देना चाहिए | इसके बाद हेण्डल घुमाकर बेड-प्लेटन को पटरी के अंत में 
ले जाना चाहिए और मुठिया खींचकर ऊपर का प्लेटन नीचे गिराकर खूब दाब देना 
चाहिए. | दाब देकर मुठिया छोड़ देनी चाहिए । इससे ऊपर का प्लेटन यथास्थान चला 
जायगा। जिस कागज पर छाप आई है, उसे फ्रिस्केट से निकालकर छाप ( ॥77]078- 
8807 ) की जाँच करनी चाहिए | जहाँ-जहाँ इम्प्रेशन कम पड़ा हो, वहाँ इस कागज के 
पीछे चिपी साट देनी चाहिए । जहाँ दाव कड़ा हो, इस कागज का वहाँ का हिस्सा काट- 
कर निकाल देना चाहिए ओर इस शीट को हलकी लेई से टिम्पन में साट देना चाहिए । 
इसके पीछे दो शीट मुलायम कागज दे देना चाहिए और इम्प्रेशन के रजिट्रेशन के लिए, 
एक पिन ऊपर और दो पिन दोनों किनारों पर भीतर की तरफ १४७ डिग्री का कोण बनाते 
हुए खोंस देना चाहिए.। ये पिन हैण्ड-प्रेस में ले ( [09 ) का काम करते हैं। 
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हैण्ड-प्रेस की यांत्रिक बनावट की चर्चा करते हुए उसपर छपाई का तरीका प्रसंगतः 

दे दिया गया है, अन्यथा छुपाई का काम अब उसपर होता ही नहीं | अ्रब तो छोटी चीजों 

की छपाई के लिए प्लेटन-मशीन है और बड़े कामों की छपाई के लिए. सिलेण्डर-मशीन । 

हेण्ड प्रेत अब केवल प्र फ उठाने के काम में आता है, जिसका विवरण प्रूफ उठाने के प्रसंग 
में दिया गया दै। है 


प्लेटन या टेडिल मशीन 


प्तेटन-मशीन छपाई की उप्त मशीन को कहते हैं, जिसमें कागज पर छाप एक सपाट 
प्लेट की सहायता से होती है, जिसे प्लेटन कहते हैं | प्लेटन-मशीन में फर्मा मशीन के बेड 
पर खड़े बल अटकाया जाता है। 

प्लेटन-मशीन को दो श्रेणी में बाँठा जा सकता है--एक को *क्लेंम-शेल'-टाइप 
कहते हैं और दूमरी को डायरेक्ट इम्प्रेशन'-टाइप कहते हैं| इस तरह की मशीन का 
पलैम-शेल' नाम इसलिए पड़ा कि इसके वेड और प्लेटन दोनों अपने स्थान से उठकर एक- 
दूसरे से सठ जाते हैं, जिस तरह घोंघे ( 89०) ) का मुंह आपस में सठ जाता है | 

डायरेक्ट इम्प्र शन प्लेटन--डायरेक्ट इम्प्रेशन प्लेटन-मशीन की सबसे बड़ी 
विशेषता उसका इंकिंग गीयर है। इस मशीन में रोशनाई का प्रदान (0580 05586009) 
सिल्लेण्डर के द्वारा तथा निरंतर घूमनेवाले 
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और छपाई सुन्दर होती है | इस मशीन 7 व कल कह अप 
में सिल नहीं रहता । रोशनाई की पिसाई.. कक, हे कमल 6 
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स्थायी रहता है; केवल दाव देनेवाला प्लेटन 

फर्मा-बेड पर समानान्तर होकर दाव देता है | 


है 
है 





क्लेम-शेल-प्लेटन में रूला धातु के 
सपाद डिस्क या सिल से रोशनाई लेते हैं। 
पल को रोशनाई एक रूला से मिलती है, 
जिसे 'डक्टर रुला' कहते हैं। इसके नीचे 
डिस्क या सिल रहता है। डक्‍्टर रूला 
डक्‍्ट से रोशनाई सिल को देता है और 
फर्मा पर रोशनाई देनेवाले रूला मिल से रोशनाई लेते हैं। रोशनाई देनेवाले रूला या 
इंकर रोशनाई लेकर जब हटते हैं, तब यह डिस्क एक बार घूम जाता है। यह प्रक्रिया 
अनवरत होती रहती है। इस तरह के प्लेटन में रोशनाई को फैलाने का यही मात्र तरीका है, 
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रोशनाई की पिसाई भी इसी डिस्क पर इन रूलाओं से होती है। इससे बहुधा रोशनाई 
की पिसाई पूरी नहीं होती। यही कारण है कि वारीक काम के लिए. यह मशीन उपयुक्त 
नहीं समझी जाती । 

डायरेक्ट इम्प्रेशन प्लेटन मशीन पर छपाई का काम आरंभ करने के लिए, सबसे पहले 
फ्रिस्केट फिंगर को हटाकर प्लेटन के दोनों किनारों पर लाना चाहिए. | प्लेटन के तल 
में फ़िस्केट-फ्र म रहता है, जिसमें नदस कसे रहते हैं। नट को ढीला कर ये आसानी 





डायरेक्ट इम्प्र शन फो निकस टू ड्ल मशीन 
से सरकाये जा सकते हैं?| फ्रिस्केट:फिंगर उस,ओजार को कहते हैं, जो प्लेटन और बेड 


हे 


के अलग होते समय प्लेटन पर के छुपे कागज को दबाकर रखता है, उसे उड़ने या फर्मा 


के साथ सटकर जाने नहीं देता | 

अस्तर--क्रिस्केटर्नफिगर को दोनों किनारों पर सरकाकर प्लेटन पर अस्तर चढ़ाना 
चाहिए, इसे ड्रसिंग!” कहते हैं | इसके लिए प्लेटन की चौड़ाई के बराबर और इससे करीब 
दो इंच लंबा चिमड़ा कागज लेते हैं | कागज के एक किनारे पर लेई लगाते हैं ओर इस 
किनारे को प्लेटन के तल में चिपका देते हैं | इसके बाद छुड़ को क्लिप में लगाकर कागज 


को कड़ा कर देते हैं और लेई को सूखने देते हैं। चार शीद के समान मोटा कागज या 
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काड के चारों किनारों पर लेई लगाकर प्लेटन के ऊपर चिपका देते हैँ | इसके ऊपर तीन 
शीट चिमड़ा क्रीम वोब या२८ पौंड का कागज रखते हैं और कागज को ढीला रहने देते हैं। 
इसके बाद जिस कागज को प्लेटन के तल में पहले चिपकाया था, उसे प्लेटन पर ले जाते 
हैं और क्लिप तथा छुड़ से उसे कसकर दबा देते हैं | 


-लन्टी), . टी 


5 ॥ ईडी माधितयश,या।ा। 
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क्लिप के साथ छड़ को खूब कसकर दबा देना चाहिए ताकि अस्तर पूरी तरह कड़ा 
हो जाय | अस्तर ढीला रहने से न तो रजिस्ट्रेशन ठीक होगा और न छपाई सुन्दर होगी । 

रूला बाँधना--इसके बाद रूला बाँधते हैं । सबसे पहले डिस्ट्रिब्यूटर बेलनों को 
चढ़ाना चाहिए | ये बेलन इंक-ड्रम पर रहते हैं | इन्हें कसकर बाँधना चाहिए, लेकिन बहुत 
कड़ा नहीं कसना चाहिए। रूला के फ्रेम में सक्र ( पेंच ) रहता है, जिससे वे उठाये या 
गिराये जा सकते हैं | डिस्ट्रिब्यूटर रूला को इस तरह बाँधना चाहिए, कि इन दोनों बेलनों 
के बीच में एक ताव कागज अगर डाला जाय, तो कागज उनके बीच म॑ खड़ा हो जाय 
और साधारण दबाव से खींचने पर दूसरी तरफ निकल जाय | अगर डिस्ट्रीब्यूटर रूला 
आपस में एकदम सटे रहेंगे, तो आपस की रगढ़ से इनके गरम होकर फट जाने की 
आशंका है | 

तब इंक-डक्ट ( रोशनाई का खजाना) में रोशनाई रखनी चाहिए ओर इंक-सिलेस्डर 
या ड्रम को एक बार घुमा देना चाहिए ताकि रोशनाई की एक परत उसपर चढ़ जाय | 
'सिलेश्डर घुमाने से पहले इंक-डक्ट के सभी रक्क को ढीला कर देना चाहिए । डक्‍्ट के 
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र्र को कसने या ढीला करने के लिए सबसे पहले बीच के स्क्ू को घुमाना चाहिए, उसके 
बाद दायें के एक रक्रू को और वायें के एक रुछ्ू को घुमाते हुए अन्त तक जाना चाहिए । 
इससे डक्‍ट के ब्लेड के फैलने या ठेढ़ा होने का डर नहीं रहता । ब्लेड में खींचने और 
ठेलने का स्कू लगा रहता है, उससे ब्लेड को ठेलकर सिलेण्डर से सठा देना चाहिए । 
इससे सिलेश्डर के चक्कर लगाने के समय उसपर समान रोशनाई चढ़ेंगी । 


इसके बाद वाइब्रेटर रूला को बाँधना चाहिए.। यह रूला इंक-डक्ट सिलेण्डर से 
डिस्ट्रिब्यूटर को रोशनाई देता है या डि्ट्रिब्यूटर तक पहुँचाता है। वाइब्रे टर बाँध लेने 
के बाद इंकर; अर्थात्‌ उन वेलनों या रूलाओं को, जो फर्मा पर रोशनाई पोतते हैं, बाँधना 
चाहिए | छोटी मशीन में तीन और बड़ो में इंकर चार होते हैं| इंकर के बाँधने से पहले 
छुड़ के दोनों तरफवाली गराडी या रनर को कस लेना चाहिए.। गराडी के ढीला रहने से 
इंकर ठीक-ठीक चक्र नहीं दंग | छड़ के दोनों किनारों पर दो पिन होते हैं ओर गराडी में 
निक या दरार होती है| पिन में निक के ठी क-ठीक बैठ जाने पर गण्डी सही-सही बैठ जाती है | 
गराडी बैठा लेने के बाद इंकर को होह्डर में बेठाना चाहिए | इंक-ड्रम में स्प्रिंग लगा 
रहता है, जो होल्डरों पर नियंत्रण रखता हैं | होल्डर में एक पंच रहता है, जिससे स्प्रिंग 
को छोटा कर कड़ा किया जा सकता है | 


मशीन पर फर्मा चढ़ाना--जो फर्मा चेस में पहले से ही कसकर रखा रहता है, 
उसे स्टोन पर ले जाना चाहिए | गुल्लियों को ढीला कर फर्मा पर ज्ञेना कर देना चाहिए । 
इससे झँचा-नीचा टाइप समान हो जायगा | अगर मेंटर के साथ ब्लॉक हो, तो चिकनी 
लकड़ी का एक टुकड़्टा लेकर हलके हाथ उसपर भी ज्ञना करना चाहिए। चेस को थोड़ा 
उठाकर हिला-डुलाकर देख लेना चाहिए कि कोई टाइप हिलता तो नहीं है| फर्मा का पीछे 
का हिस्सा अच्छी तरह पोंछ लेना चाहिए ओर तब फर्मा को बेड पर चढ़ाने के लिए, ले 
जाना चाहिए | फर्मा चढ़ाने के बाद रोलर को नीचे की तरफ गिरा देना चाहिए | मशीन 
के बेड में कान की तरह कोने निकले रहते हैं, जिन्हें लग ( |7४ ) कहते हैं। चेस के तल 
के दोनों किनारों पर दो स्थान बने हैं, जो लग पर जमकर बेठ जाते हैं। चेस के ऊपर के 
छड् के बीच में उभड़ा हुआ एक अंश रहता है, जो मशीन के क्लिप में फँसा दिया जाता है | 
मशीन चालू करने से पहले इस वात की जाँच अच्छी तरह कर लेनी चाहिए कि फर्मा बेड 
पर मजबूती से जमा हुआ है या नहीं ओर मशीन चालू होने पर उसके हिलने-डोलने की 
संभावना तो नहीं है | 

प्लेटन-मशीन के फर्मा को उतारकर ही उसमें किसी तरह का परिवत्त न किया जा 
सकता है | छपते-छपते अगर एकाघ टाइप टूट जाय या गिर जाय, तब बेड से फर्मा हटाना 
ही पड़ेगा | फर्मा उतारने-चढ़ाने में अक्सर रजिस्ट्रेशन में फक पड़ जाता है | ट्रेडलमैन 
पिन हटा-बढ़ाकर रजिस्ट्रेशन ठीक कर लेते हैं, लेकिन यह उत्कृश छपाई का आदर्श 
नहीं है | उत्तम तरीका यह है कि पहली वार जब फर्मा चढाया जाय, तमी उसे मशीन की 
बाईं दीवार से सटाकर रखा जाय | इससे उतारने-चढ़ाने पर रजिस्ट्रेशन में किसी तरह का 
अन्तर नहीं पड़ता | 
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छाप लैना--फर्मा हर तरह से रेडी, अर्थात्‌ छापने के लिए तैयार कर लेने के बाद 
फर्मा की छाप लेनी चाहिए.) पहले हाथ से मशीन चलाकर अलग कागज पर प्रूफ लेकर 
जाँच लेना चाहिए, कि पूरे फर्मो पर रोशनाई ठटीक-ठीक पुतती है, छपाई में प्रत्येक अक्षर 
साफ-साफ उठते हैं तथा किसी अक्षर का दाब अधिक ओर किसी का कम नहीं पड़ता है । 
अगर कोई टाइप ठीक नहीं उठता हों, तो फर्मा के पीछे या अस्तर के नीचे नचिपी देते हैं | 
अगर कोई अक्षर कड्टा उठता है, तो अक्षर के नीचेवाले कागज से उतना अंश ब्लेड से 
काटकर निकाल देते हैं | चिप्पी साटकर फिर एक कागज पर प्रूफ लेकर देख लेना चाहिए। 
अगर छपाई हर तरह से सही ओर दुरुस्त हो, तब अस्तर पर प्रूफ लेना चाहिए | इसी प्रफ 
पर छुपनेवाले कागज के रखने का स्थान निर्धारित कर लेना चाहिए | प्लेटन पर जो छाप 
पड़ी है, उसके ऊपर छपनेवाले कागज को सटीक बेठाकर देखना चाहिए कि कागज के 
किनारे कहाँ पड़ते हैं। जहाँ किनारे पड़ते हों वहाँ पिन गोद देते हैं या ल्ेई से काड 
चिपका देते हैं। लंबाई की तरफ दो पिन या क्वाड लगाना चाहिए ओर चौड़ाई की तरफ 
एक | इसे ले (!8५) कहते हैं। अगर पिन लगाया जाय, तो सिरा की ओर से उसे इस 
तरह मोड़ देना चाहिए. कि समकोण बन जाय | पिन को अस्तर में सीधा खोंसना चाहिए | 

पिन लगा लेने के बाद फ़्रिस्केट फिंगर को सरकाकर उस स्थान पर लाना चाहिए, 
जहाँ टाइप न हों और छपनेवाले कागज की बगल का सादा हाशिया पड़ता हो। जिस 
कागज पर छापना हो, उसपर एक छाप डालनी चाहिए ओर उसे तिरछा करके पीठ की 
तरफ दाब देखना चाहिए | जहाँ दाब अधिक दीख पड़े, वहाँ ब्लेड से अस्तर के छपे कागज 
को, जिसपर प्रूफ लिया गया था, काठ देना चाहिए और जहाँ दाव कम पड़ता हो, वहाँ 
चिणी साठ देनी चाहिए | अगर दाब सब जगह अधिक पड़ता हों, तो अस्तर कम कर देना 
चाहिए । 

स्याही का खजाना ( ॥॥ 6 ) 


स्थाही का खजाना छपाई के यंत्र का बहुत ही नाजुक भाग है | इसकों बड़ी सावधानी 
से ठीक रखना चाहिए। इसे खूब साफ रखना चाहिए, ओर सावधानी से काम लेना 
चाहिए.। धूल के कण स्याही को चौपट कर देते हैं। इनसे खजाने की हिफाजत सावधानी 
से करनी चाहिए। सूखी स्थाही के चिप्पड़ों से भी सावधान रहना चाहिए | इस बात पर 
ध्यान रखना चाहिए कि सूखी स्याही के चिप्पड़ खजाने में नहीं जाने पाव | स्याही के 
खजाने को ठीक करते वक्त खटका (/800॥60) को पाँच या छह दाँत पर काम करने देना 
चाहिए । इससे वितरण के लिए उच्चित मात्रा में स्थाही बाहर निकल सकेगी | स्याही के 
खजाने के बेलन पर किसी तरह का दाग या खराश अथवा छुरी (0)806८) पर किसी तरह 
के उमाड़ का असर स्याही के निकास में बाधक हो सकता है। इसलिए स्याही के समीचीन 
निकास में जिन चीजों से बाधा पड़ने की संभावना हो, उन्हें स्याही के खजाने से दूर कर देना 
चाहिए | स्याही का खजाना साफ करने के लिए सरेश का कागज कमी भी काम में नहीं 
लाना चाहिए. और न तो उसे छुरी से छीलना चाहिए.। हमेशा इस बात की सावधानी 
रखनी चाहिए कि बेलन या ब्लेड पर स्याही सूखकर सख्त न होने पावे | 
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जो बेलन खजाने से स्याही लेता है, उसकी हिफाजव भी बड़ी सावधानी से करनी 
चाहिए ; क्योंकि मशीन के अन्य बेलनों की अपेक्षा इसे अधिक काम करना पड़ता है और 
इसपर भार भी अधिक पड़ता है। इसे अन्य बेलनों की अपेक्षा दृढ़ होना चाहिए, लेकिन 
बहुत अधिक कड़ा नहीं | गर्मी के दिनों में इस काम के लिए नरम बेलनों को प्रयोग में नहीं 
लाना चाहिए ; क्‍योंकि वे उस काम में देर तक नहीं ठहर सकते | इसका परिणाम यह 
होगा कि स्याही का वितरण उनसे ठीक-ठीक नहीं हो सकेगा | 

रोशनाई का गियर--फर्मा हर तरह से रेडी कर लेने के बाद रोशनाई की आमद 
का प्रबंध करना चाहिए। जहाँ जितनी रोशनाई की जरूरत हो, उसके अनुसार सक्र को 
घुमाकर ब्लेंड को ढीला कर देने से बांछित रोशनाई रूला को प्राप्त होगी | इस बात का 
ध्यान रखना चाहिए कि फर्मा पर रूला हलका ही घूमे | इसकों ठीक करने के लिए मशीन 
में इंकर एडजस्टर रहता है, जिसे घुमाकर रूला को ऊँचा-नीचा किया जा सकता है| 

कागज को उड़कर रूला में सठने से बचाने के लिए फ्रिस्केट फिंगर के दोनों सिरों 
पर दवाइन बाँव देते हैं। इससे यह लाभ होता है कि जब प्लेटन वेड से सठने लगता 
है, तब फ्रिस्केट फिंगर और ट्वाइन कागज को यथास्थान रोककर रखते हैं, और वे बेलन 
की तरफ सरकने नहीं पाते | 

कागज लगाना और उठाना--छापने का काम आरंभ होता है प्लेटन पर कागज 
लगाने और फर्मा की छाप पड़ जाने पर उसे उठाने से | प्लेटन में दाहिनी तरफ लकड़ी का 
एक बोर्ड बना रहता है, जिसे फीडिंग बोर्ड कहते हैं | कागज की थाक अ्रच्छी तरह फड़- 
फड़ाकर बोर्ड पर रखनी चाहिए | कागज की जिस पीठ पर छापना हो, वह नीचे की तरफ 
होनी चाहिए | स्टाटर खौंचकर मशीन को चालू कर देना चाहिए | कागज को दाहिने 
हाथ से उठाकर प्लेटन पर रखना चाहिए, । छाप पड़ जाने पर वाय हाथ से आहिस्ता 
से कागज उठाना चाहिए. ओर बाई तरफ के बोर्ड पर रखना चाहिए.। जबतक वायाँ 
हाथ कागज को उठावें तबतक दाहिने हाथ को सादा कागज लेकर प्लेटन के पास पहुँच 
जाना चाहिए. | इस बात का ध्यान रखना चाहिए कि सादे कागज की पीठ छपे कागज के 
सामने के हिस्से से लगने नहीं पावे | छपे अंश पर रोशनाई गीली रहती है । इससे सादे 
कागज की पीठ पर दाग पड़ जायगे | 

साफ करना--छपाई का दैनिक काम समाप्त हो जाने पर रूला और सिल को 
साफ कर लेना चाहिए | पहले सिल पर मिट्टी का तेल देकर सिल को पोंछ देना चाहिए | 
चिथड़े को मिट्टी के तेल में डुबोंकर उसी से सिल को रगड़कर साफ करना चाहिए | 
इस बात का ध्यान रखना चाहिए कि रगड़ से सिल पर खरास या दाग नहीं पड़े | सिल 
को पानी से नहीं पोंछना चाहिए। सिल साफ करते समय सिल की गंदगी मशीन के 
अन्य हिस्सों पर नहीं गिरनी चाहिए | 

रूला को मशीन से निकालकर इस तरह साफ करना चाहिए---रूला के हैण्डल को 
खींचकर रूला को अपनी जगह से ऊपर उठा लेना चाहिए.। सबसे पहले इंकर को बाहर 
निकालना चाहिए और जिस तरह सिल को साफ किया जाता है, उसी तरह उसे भी साफ 
करना चाहिए. | इसके बाद हैए्डल को गिराकर साफ करना चाहिए | 
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हैएड-गाड उठाकर दोनों ड्रम को साफ कर लेना चाहिए | मशीन को धीरे-धीरे 
चलाकर ड्रम साफ करने में सट्ूलियत होती है | तव नीचे के गियरवाले डिस्ट्रिब्यूट को 
निकालकर साफ करना चाहिए | 


रोशनाई का खजाना तभी पूरी तरह से साफ करना चाहिए जब रोशनाई को बदलने 
की जरूरत हो | दोनों तरफ के खींचने ओर ठेलनेवाले रक्रू को हटाकर डक्‍्ट को निकाल 
लेना चाहिए | डक्ट ब्लेड रोशनाई के खजाने का वहुत ही नाजुक अंश है। इसका जो 
हिस्सा डक्‍्ट रोलर से सटा रहता है, वह छुरे की धार की तरह सम और बराबर रहता 
है। उसमें यदि थोड़ी भी गड़बड़ी पड़ी तो डक्ट रूला पर स्याही समानरूप से नहीं पहुँनव 
सकेगी | डक्‍्ट-सिलेण्डर को अपने स्थान पर रहने देना चाहिए | डक्‍्ट-ब्लेड को कसने- 
वाले सक्र को खील देना चाहिए ओर डक्‍्ट को साफ कर सरक्र को अँठका देना चाहिए, 
पर पूरी तरह कसना नहीं चाहिए | अगर रोशनाई बदलने की जरूरत नहीं है, तब केवल 
डक्‍ट को पोंछ देना चाहिए ओर रोशनाई तथा डक्‍्ट-सिलेश्डर को तेलहे कागज से ढँक 
देना चाहिए ताकि रोशनाई के ऊपर फाँफी नहीं जमने पावे | रंगीन रोशनाई को खजाने 
( डक्‍्ट ) में विना काम के कभी नहीं रहने देना चाहिए | 


आयलिंग या तेल देना--काम आरंभ करने के पहले मशीन में अच्छी तरह तेल 
देना चाहिए. | मेन शाफ्ट तथा जो पुज॑ अधिक रगड़ खाते हों, उनमें दिन में दो वार तेल 
देना चाहिए.। मेटल वेपर और डिस्ट्रिब्यूटर में भी दो बार तेल देना चाहिए | लेकिन 
चलती मशीन में कभी तेल नहीं देना चाहिए । तेल देने के लिए मशीन को बन्द कर 
लेना चाहिए | 


तेल इतना अधिक नहीं देना चाहिए कि तेल बहने लगे | मशीन में तेल डालने की 
जगहों के ऊपर छेद बने रहते हैं | इन्हीं छेदों में तेल डालना चाहिए और जो तेल बाहर 
टपक पड़े, उसे पोंछ डालना चाहिए। तेल देनेवाले जितने छेद हैं, उन्हें समय-समय पर तार 
से साफ करते रहना चाहिए | बहुत हिस्से ऐसे भी होते हैं, जहाँ छेद नहीं होते, लेकिन उन 
हिस्सों को भी तेल की जरूरत होती है। वहाँ मी तल दे देना चाहिए | गियर में ग्रीज दे 
देना चाहिए | मशीन का तेल गाढ़ा होना चाहिए । 


क्लैमशेल प्लेटन 


क्लेमशेल प्लेटन मशीन में रोशनाई, रूला और सिल का क्या क्रम है, इसका विवरण 
पीछे दिया जा चुका है। वेड पर फर्मा प्रायः उसी तरह अ्रेंटकाया जाता है जिस तरह 
डायरेक्ट इम्प्रेशन प्लेटन में, अस्तर भी उमी तरह लगाया जाता है। अन्तर केवल स्याही 
की बितरण प्रणाली ओर दोनों प्लेटनों की गति की क्रिया में है | 


इसका प्लेटन चारों कोनो पर रक्र्‌ से कसा रहता है। इसलिए जरूरत पड़ने पर 
ट्रेडलमैन रक्त को खोलकर प्लेटन को वेड के समानान्तर लाकर फर्मा के अनुकूल बना 
सकता' है | प्लेटन को बेड के समानान्तर फर्मा के अनुकूल बना लेने पर स्क्र में किसी 
तरह का हेर-फेर नहीं करना चाहिए । 
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मशीन के पीछे एक टेढ़ा शैफ्ट रहता है। इससे एक छुड़ (9०06) लगा रहता है। 
इस छड़ में रक्त लगा रहता है। इससे फर्मा की छाप आवश्यकतानुसार कड़ी और मद्धिम 
की जा सकती है| अगर कड़ी छाप के लिए र्तू ठीक किया गया और अस्तर भी कड़ा 
रहा, तब कागज पर दाग आने की संभावना रहती है । 





वरलमशेल ट्रंड्ल मशीन 

क्लेमशेल प्लेटन में इम्प्रेशन-चेक लगा रहता है | इसकी सहायता से प्लेटन की गति 
रोकी जा सकती है ओर प्लेटन तथा फर्मा के बीच में फाँक कर दिया जाता है | इसलिए 
बेलन रोशनाई लेने के लिए, जब धूमता है, तव छपाई नहीं होती। 

संपूर्ण रूप से स्वयंक्रिय प्लेटन मशीन ( पाए &ए60797900 ए986०7 
7780॥776 )--अ्रब तो प्लेटन मशीन ऐसी भी तैयार हो गई है, जो संपूर्ण रूप से स्वयं- 
क्रिय है; अर्थात्‌ ये मशीनें अपने-आप कागज लगा लेती हैं ओर कागज छापकर जमा कर 
देती हैं। इस तरह की मशीनों में हिडेलबर्ग ओर टॉम्सन ब्रिटिश ऑयोमेंटिक प्लेटन की 
बड़ी ख्याति है | इन मशीनों में सबसे मजेदार वात यह है कि प्लेट पर फर्मा चढ़ाकर स्याही 
की व्यवस्था ठीक कर ऑँदोमेटिक फीडर पर कागज रख देने के बाद मशीनमैन न भी रहे तो 
भी मशीन अपना काम करती रहेगी ओर कागज के समाप्त होने पर आप-से-आप बन्द हो 
जायगी | एक बार सारी व्यवस्था ठीक कर देने के बाद मशीन-मैन को कागज की थाक 
मात्र रखने के लिए मशीन के पास रहना पड़ता है | 

इस प्लेटन मशीन की दूसरी विशेषता यह है कि समतल दाब पैकिंग के सटीक होने 
पर निर्मर नहीं है। छह-सात शीट की मोटाई की दफ्ती को अस्तर की जगह लगा देने से 
ही काम चल जाता है | पेंकिंग के कम और अधिक करने की जरूरत भी नहीं रह जाती | 
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इस मशीन का रजिस्ट्रेशन बहुत ही सहज है | फीड-बोड के पास ही दोनों तरफ दो खड़े 
चहूर लगे हुए हैं। ये चदर रू पर हैं। रक्त को ढीला कर और इन्हें हटाकर रजिस्ट्रेशन 
ठीक किया जाता है। इसके प्रियर इस तरह के बने हुए हैं कि शीट पड़तें समय फीड और 
इम्प्रेशन दोनों हालत में कागज को पकड़कर रखते हैं । 

इस मशीन के फीड-बोड और डेलिवरी-बोड दोनों तरफ समानान्तर हैं और मशीन 
में एक फ्रिस्केट फिंगर है, जो प्लेटन पर से कागज को उठाकर फीड-बो्ड पर रखता जाता 
है | सामने और वगल दोनों ले प्लेटन पर स्थित हैं और कागज को सम्हालकर रखते हैं। 

स्याही फैलाने की व्यवस्था भी अति सुंदर है | ६ इंच व्यास का एक अनवरत चकर 
देनेबाला डम और चार बेलनों द्वारा स्याही लगाने की क्रिया संपन्न होती है। इनके साथ 
एक स्टील राइडर है, जो इनसे मिलकर स्याही को पीसता जाता है । स्याही का डक्‍्ट यानी 
खजाना साधारण प्लेटन की तरह है | 

सिलेण्डर-मशीन 

पीछे लिखा जा चुका है कि सिलेण्डर-मशीन के आविष्कार के बाद बड़े फर्मा की 
छपाई का काम हैण्ड-प्रेत पर न होकर अब इस मशीन पर होता है | 

इस तरह की मशीन का नाम सिलेण्डर-मशीन इसलिए पड़ा कि कागज पर छाप लेने 
के लिए प्लेंटन से दाव न देकर सिलेण्डर से दाब दिया जाता है। इस तरह देखा जाता 
है कि हैण्ड-प्रेत और प्लेटन (ट्रेंडल) मशीन से इस मशीन द्वारा छपाई की क्रिया एकदम 
भिन्न है ; क्योंकि जैसा पीछे लिखा जा चुका है, हैएड-ग्रेस और प्लेटन में कागज या 
दाब देने की क्रिया लोहे के एक सपाठ मोटे चदर द्वारा होती है, जिसे प्लेटन कहते हैं | 

सिलेरडर मशीन में बेड, फर्मा ओर सिलेरडर का क्रम 





सिलेण्डर-मशीन की बनावट कुछ उपयु क्त चित्र के समान होती है | सिलेण्डर-मशीन 
में ढले हुए लोहे का एक सपाठ खंड रहता है, जिसे बेड कहते हैं | इसी बेड पर फर्मा को 
जमा या कस देते हैं और कागज लगाने पर सिलेण्डर ऊपर से कागज और फर्मा पर दाब 
देता है। इससे फर्मा के टाइप का चित्र कागज पर अंकित हो जाता है। सिलेण्डर का 
आकार गोला है और गोलाई में ही वह चक्कर लगाता है | इसलिए सिलेण्डर के नीचे 
कागज का और फर्मा का एक ही हिस्सा आता है | कागज सिलेश्डर की गोलाई में लिपट 
जाता है। फर्मा ज्यों-ज्यों सिलेण्डर के नीचे आता है, त्यों-त्यों कागज पर उसकी छाप पड़ती 
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जाती है ओर सिलेण्डर के चक्कर के साथ कागज फर्मा से अलग होता जाता है | इस तरह 
अल्य-अह्य करके समूचा फर्मा सिलेण्डर के नीचे आ जाता है और कागज पर उसकी छाप 
उभर आती है। 

हार्पंडल सिलेण्डर मशीन कई तरह की बनी हैं | इनके खास तीन भेद हैं--(१) स्टॉप 
सिलेण्डर मशीन, ( २ ) डायरेक्ट इम्प्रेशन स्टॉप-सिलेश्डर मशीन ओर (३) हू-रिवोलूशन 
मिलेशंडर मशीन | 

स्टॉप-सिलेण्डर मशीन में सिलेण्डर एक बार चक्कर देकर रुक जाता है और दाइप- 
बेड अपनी जगह पर चला जाता है | उसके बाद टाइप-बेड जब दोबारा लौठता है, तब 
सिलेण्डर फिर चक्कर देता है | 

डायरेक्ट इम्प्रेशन स्टॉप-सिलेण्डर में रोशनाई का सिल बेड के साथ नहीं रहता। 
बेलनों द्वारा सीधे फर्मा पर स्याही पहुचती है । 

ट-रिवोलूशन मशीन में मिलेशइर बरावर चक्र लगाता है | पहले चक्कर में वह कागज 
तथा फर्मा पर दाव देता है और दूसरे चक्कर में वह ऊपर उठकर फर्मा को पीछे लोट जाने 
के लिए रास्ता देता है | 


हार्फेडल फ्लेट बेड, स्टॉप-सिलेण्डर मशीन 


ह्ार्फेडल स्टॉप-सिलेण्डर मशीन दाँतेदार चक्कों पर चलती है | इसमें बारीक नाजुक 
पुरजों की अधिकता नहीं है । मशीन के बाहर की तरफ दो मजबूत दीवाल हैं, जिन्हें फ्रेम 
या डार कहते हैं। भीतर भी दोनों तरफ फ्रम हैं, जिन्हें एएड-फ्रोम ( ७॥0-778776 ) 
कहते हैं। इन्हीं फ्रमों के सहारे दाँतेदार चक्कों का रेक खड़ा है। यह भी दाँतेदार है | 
इसे कॉग-रैक कहते हैं | इसी कॉग-रेक पर दाँतेदार चक्का फिसलता है और टाइप-बेड 
तथा मिल (777-800 ) को आगे-पीछे चलाता है। कॉग-रैक से सिलेण्डर-रेक भी 
संलग्न है, जो सिलेश्डर को चलाता है | 

सिलेण्डर दोनों बाहरी फ्रेम पर खड़ा है। जब यह चलता नहीं रहता, तब बेयरिंग 
पर रुका रहता है| साइड फ्रेम पर ही रोशनाई प्रदान करने के सारे यंत्र, अर्थात्‌ इंक- 
डक्‍्ट या स्याही का खजाना और फ्लायर, अर्थात्‌ छुपे कागज को डेलिवरी-बोर्ड पर ले 
जाने के साधन भी स्थित हैं | 

सिलेयडर---इस मशीन का पहला प्रधान यंत्र दाब देने का सिलेश्डर है । सिलेस्डर 
से संलग्न प्रिपर वार या वह छुड़ है, जिसमें कागज पकड़नेवाले ग्रिपर या पंजे लगे 
रहते हैं। सिलेण्डर के दोनों किनारों पर इम्प्रेशन-वेयरर हैं। ये छपाई के वक्त सिलेण्डर 
के दाव का नियमन करते हैं | सिलेण्डर बेयरर पर चलता है, इसलिए सिलेण्डर बैठाते 
वक्त यह देख लेना चाहिए कि सिलेण्डर अपने वेयरर पर ठीक तरह से बैठ गया है। 
सिलेण्डर के एक छोर पर, अर्थात्‌ साइड-फ्र म से बाहर सिलेण्डर को रोकनेवाला चक्का लगा 
रहता है | इस चक्के के नीचे अधवृत्ताकार ब्रे क है | इसे ब्रे क-शू (07.9:८-9]॥08) कहते हैं| 
एक चक्कर पूरा कर लेने के बाद यह सिलेण्डर को रोक देता है । ब्रेक-शू का संबंध ब्रेक-रॉड 
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और पुश-बार से है | सिलेण्डर के एक बार धूम जाने के बाद ब्रेक-सिलेण्डर का ब्रेक 
चकक्‍के से सट जाता है ओर सिलेश्डर रुक जाता है; सिलेण्डर के चलने के लिए यह हट 
जाता है। यह क्रिया आप-से-आप होती रहती है अरथात्‌ पुश-बार सिलेण्डर की गति के 
समय का नियंत्रण करता है। इसके लिए पुश-बार सिलेण्डर को असली हालत पर ला 
देता है। पुश-बार आवश्यकतानुसार हृटाया-बढ़ाया जा सकता है | मशीन के दोनों तरफ 
दो बुश हैं, जिनमें सिलेण्डर का शंकु ( #उयो ) स्थित है। सिलेण्डर से संबंध रखनेवाले 
सभी पुरजे सटीक रहें, तभी सिलेण्डर उत्तम काम कर सकता हैं। प्रत्येक बुश दो अर्धवृत्ताकार 
टुकड़ों से बना है । बीच का स्थान खोखला रहता है। इसी में सिलेण्डर के शेफ्ट का 
शंकु पहनाया रहता है | 





हाफेंडल स्टॉप-सिलेण्डर मशीन, चेन डेलिवरी के साथ 


सिलेश्डर के दोनों छोर पर दो दाँतेदार चकक्‍के होते हैं। इन चक्कों के दाँत मशीन 
के दाँतेदार रेक के दाँतों में फँसे रहते हैं। सिलेशडर को रोकने के लिए सिलेण्डर में एक 
चेन भी रहता है, जिसे सिलेण्डर-चेन कहते हैं। सिलेण्डर को रोक रखने में यह भी काम 
करता है | 
'सिलेण्डर के नजदीकी किनारे पर जो दाँतेदार चक्का रहता है, उसे 'लूज हील' भी कहते 
हैं । इसका नाम लूंज हील इसलिए है कि सिलेण्डर के रुक जाने पर भी यह चलता रहता है 
अगर मशीन चलती रहे | सिलेशडर जब चक्कर देने लगता है, तब सिलेण्ड र-चेन हट जाता 
है और शू की क्रिया से लूज हील सिलेण्डर में फँस जाता है। शू नीचे चला जाता है 
ओर एक छोटे चकक्‍के पर क्रिया करता है| यह छोटा चक्का ग्रिपर बार से संलग्न होने पर 
भी ग्रिपर बार से स्वतंत्र क्रिया करता है। इस छोटे चक्‍के का शंकु एक सकरी पनाली में घुस 
जाता है और लूज हील को सिलेण्डर से फँसा देता है ओर यह सिलेण्डर को तबतक 
घुमाता रहता है, जबतक कि चेन अलग नहीं हो जाता | चेन के पुनः हट जाने पर यह चका 


मशीन के 


मिलेण्डर से अलग हो जाता है, गति उलठ जाती है और लूज ह्लील खतंत्र गति करता है | 
दूरस्थ दाँतेदार चक्का तभी घूमता है जब सिलेण्डर घूमता है | एक चिपटा अड़ान उसकी 
गति को रोक देता है और बेड का दाँतेदार रैक सिलेण्डर को पार कर जाता है । 

बेड--मशीन-बेड के दो हिस्से होते हैं---एक सिल और दूसरा ठाइप-बेड या स्टोन; 
इसे प्रिंटिंग बेड भी कहते हैं। इसी पर छापने का फर्मा रहता है। बेड में स्टील के बेयरर 
स्क्रू से कसे रहते हैं | बेयरर की रँचाई टाइप की ऊँचाई से कम रहती है। इसी बेयरर 
पर सिलेण्डर के बेयरर रहते हैं और दाब देने के वक्त इसी पर चलते हें | बेड स्टील-रनर 
पर टिका रहता है | रनर स्टील-रेल पर फिसलते हैं | प्रिंटिंग वेड के नीचे रेल के 
समानानन्‍्तर स्टील की पद्टियाँ रहती हैं। रेल ओर इन पद्टियों के बीच रनर की गराडियाँ 
रहती हैं, जो इसके बेड को फिसलने में मदद करती हैं | रनर बॉल की माप सभी एकरूप 
की होती है और रेल तथा बेड की पट्टियाँ सी चिकनी और सम होती हैं। ये गराडियाँ 
या तो फ्रेमों म॑ं कसी रहती हैं या चेनों द्वारा जुड़ी रहती हैं । 

स्टील के इस रेल को बौल-रेल ( 009 7७४) ) कहते हैं। बेड के नीचे दाँतेदार 
पहियों के जोड़े हैं, जो रॉड (70 ) द्वारा आपस में जुड़े हैं| इनका संबंध बेड के 
रनर से है| जब ये चकक्‍के गतिमान होते हैं तो रनर को गतिमान करते हैं और बेड दोड़ने 
लगता है| वेड के साथ कसने के बार छुड़े हैं| टाइप-बेड पर छोटा चेस करने में ये बड़ी 
सहायता करते हैं । 

रोशनाई के यंत्र--मशीन के एक तरफ फीड-बोर्ड, अर्थात्‌ वह तख्ता है, जहाँ से 
कागज लगाया जाता है और दूसरी तरफ स्याही का खजाना (7-6 पल) है । साइड- 
फ्रेम अर्थात्‌ दीवाल में होल्डर हैं, जिनमें रूला या बेलन बाँधा जाता है | 

स्याही के खजाने के पास सरेस का एक बेलन रहता है । इसे “वाइब्रे टर' कहते हैं | 
खजाने से स्याही लेकर यह सिल पर पहुँचाता है | इस स्याही को दूसरे बेलन सिल पर 
चारों ओर फेलाते हैं| इन्हें वेबर कहते हैं | वेबर बेलन सरेस के होते हैं । इनके ऊपर 
स्टील के दो बेलन रहते हैं, इन्हें स्टील राइडर कहते हैं | सिल पर रोशनाई फैलाने में ये 
सरेस के वेलनों की मदद करते हैं। मशीनसैन इन्हें पिसाई का रूला भी कहते हैं; क्‍योंकि 
ये केवल स्याही को फैलाते ही नहीं, वल्कि निरंतर आगे-पीछे घूमते रहकर स्याही को 
पीसते भी जाते हैं । 
रा मे हे अतिरिक्त बड़ी मशीन में चार और छोटी मशीन में दो फर्मा पर रोशनाई 
फेलाने 58 के वेलन होते हैं, जिन्हें 'इंकर” कहते हैं। ये भी सरेस या कम्पोजिशन से 
ढले होते हैं | दो इंकरों के ऊपर एक स्टील का वेलन रहता है | इसके एक तरफ दाँतेदार 
चक्का लगा रहता है | स्टील के ये बेलन इंकर को गति प्रदान करते हैं, जिससे स्याही फर्मा 
पर भली-भाँति फेल जाती है | राइडर सीध में ही नहीं घूमता, बल्कि घूमते-घूमते दो-ढाई 
इंच बगल की ओर सरक जाता है, इससे स्याही की ठीक पिसाई और समरूप में वितरण 
भी होता है | ५ 

फीड-बोडे---फ्रीड-बोर्ड मशीन का वह यंत्र हे, जहाँ से कागज लगाया जाता हे | 
यह दो हिस्सों में विभक्त है। पीछे का हिस्सा ( बैक बोर्ड ) समतल और स्थिर है | इस 
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पर छापने का कागज रखा जाता है| आगे का हिस्सा ( फ्रण्ट बोर्ड ) सिल्तेश्डर की तरफ 
जरा ढालू रहता है। आगे के हिस्से में दो फ्रण गाइड और छड़ ( बॉर ) लगे हैं। इस 
छुड़ में साइड-ले तथा अनेक स्मूदर, अर्थात्‌ कागज को बराबर करनेवाले पुरजे लगे रहते हैं | 

साइड ले दो होते हैं--एक नजदीक के किनारे के लिए और दूसरा दूर के किनारे के 
लिए | ऋण्ट बोड के आगे के हिस्से के नीचे एक छड़ रहता है । उसी में फ्रण्ट-गाइड लगे 
रहते हैं ओर आवश्यकतानुसार सही स्थान पर सरकाये जा सकते हैं| फ्रए्ट-गाइड का काम है, 
कागज के सामने के हिस्से को सम रखना, अर्थात्‌ उसे तिरछा नहीं होने देना और साइड- 
ले का काम है किनारे की तरफ से कागज को सम रखना ताकि रजिस्ट्रेशन बिगड़ने 
न पावे। 


जब कागज फ्रण्ट-ले (0006 99 ) में सटा दिया जाता है, जिसे कागज लगाना 
कहते हैं, तब बोर्ड का सामने का हिस्सा या फ्रस्ट-बोडे उठ जाता है ओर दोनों फ्रण्ट-गाइड 
नीचे हो जाते हैं ताकि सिलेण्डर का ग्रिपर ( पंजा ) विना किसी रुकावट के कांगज को 
पकड़ ले | छप जाने के बाद कागज आप-से-आप डेलिवरी-यंच्र पर चला जाता है | 

डेलिवरी-यंत्र--डेलिवरी में कागज का छुपा हुआ प्रान्त या पाश्वे ऊपर रहता है। 
हार्फेंडल मशीन में यह दो प्रकार से संपन्न होता है 

१. फ्लायर डेलिवरी--फ्लायर डेलिवरी के चार अंग हैं--(क) ड्रम, ( ख ) रबर 
के रौलर, (ग) ठेप या फीता और (घ) फैन या पत्तीदार झाँप । ड्रम मोटाई में सिलेश्डर का 
आधा होता है। प्रिंटिंग सिलेण्डर के एक चक्कर में वह दो चक्कर लगाता हें, अर्थात्‌ प्रिंटिंग 
'सिलेश्डर जबतक एक बार धूमता है, तबतक वह दो बार घूम जाता है। इसमें ग्रिपर-बार 
रहता है, जिसमें ग्रिपर कसे रहते हैं । प्रिंटिंग सिलेण्डर के ग्रिपरों के बीच में जो खाली 
फाँक है, उसी के सामने फ्लायर ड्रम के ग्रिपर रहते हैं | 

- ड्रम के सिरा पर रबर रौलर है। ये इस तरह हटावे-बढ़ाये जा सकते हैं कि कागज के 

छुपे अंश को अलग करते या उठाते रहें | 

टेप या फीता ड्रम में पहनाये रहते हैं और दूसरी तरफ फेन या मझाँप के पास की छोटी 
घिरनी में पहनाये रहते हैं तथा ड्रम के साथ घूमते रहते हैं । 

फेन या झाँप एक तरह का ढाँचा है, जिसमें प्रायः दस लंबी पत्तियाँ रहती हैं। ये 
टेप के नीचे रहती हैं ओर छपा कागज उठा लेती हैं | हाफेंडल मशीन में फीता तक तो 
छुपा हिस्सा नीचे रहता है, पर माँप द्वारा उलटकर डेलिवरी बो् पर गिरता है । इसी से 
छुपा अंश ऊपर हों जाता है। 

कागज पूरी तरह छप जाने के बाद सिलेण्डर ग्रिपर का मुँ ह खुल जाता है और कागज 
उससे अलग हो जाता है, तब ड्रम के ग्रिपर उसे कसकर पकड़ लेते हैं। प्रिंटिंग सिलेश्डर 
के साथ ही ड्रम घूमता रहता है। उसके दो बार धूम जाने पर उसके ग्रिपर कागज को छोड़ 
देते हैं ओर कागज रबर-रौलर के नीचे पहुँच जाते हैं। रबर शैलर उन्हें ठेलकर टेप पर 
पहुँचा देता है। माँप की पत्तियाँ टेप के नीचे स्थित रहती हैं । वे आगे की ओर उलदकर 
आ जाती हैं और छपे हुए. कागज को इस तरह डेलिवरी-बोर्ड के ऊपर रखती हैं कि 
छुपा पाश्वं ऊपर हो जाता है| 
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२. परफेक्शन डेलिवरी--परफेक्शन डेलिवरी में छपाई से लेकर डेलिवरी तक 
की सारी प्रक्रिया में कागज का छपा पाश्व॑ ऊपर की ओर ही रहता है | इसके लिए, ठेप 
या झाँप की पत्तियों की जरूरत नहीं पड़ती | इसमें सबसे बड़ा लाभ यह है कि कागज पर 
किसी तरह के दाग पड़ने अथवा छपे अंश में लीपा-पोती होने की संभावना नहीं रहती | 
परफेक्शन डेलिवरी में केवल पतला ड्रम और ग्रिपर रहते हैं | उसमें काँप नहीं रहते । 

सिलेण्डर ग्रिपर से छपे शीट के अलग होते ही ड्रम ग्रिपर उन्हें पकड़ लेते हैं | ये शीट 
को धागों की पंक्ति पर पहुँचा देते हैं। सिलेण्डर के प्रत्येक चक्कर के साथ धागे आगे की 
ओर बढ़ते जाते हैं ओर रोक पर पहुँचकर रुक जाते हैं | 

प्रिंटिंग सिलेश्डर के विपरीत दिशा में दूर पर डेलिवरी के अन्त में रोक बने हैं। 
छुपा कागज यहीं आकर रुक जाता है। रोक में छोटे-छोटे चक्के लगे हैं । धागा चकों 
के सहारे घूमकर पुनः कागज ग्रहण करने के स्थान पर पहुँच जाता है। छुपा कागज एक 
ट्रें पर पहुँच जाता है। इसके ऊपर फीते रहते हैं | यहाँ से छपा कागज डेलिवरी-बोर्ड 
पर जाता है | 

चलाने और रोकने के यंत्र---मशीन चलानेवाले की बगल में ही चलाने का 
हैए्डल और सिलेण्डर को रोकने का यंत्र रहता है | स्टार्टिंग हैएडल को घुमाकर मशीन 
चालू की जाती है। इससे झूठी पुली से वेल्ट सरककर असली पुली पर आ जाता है | 
स्टार्टिंग हैएडल से उल्टी दिशा में सिलेस्डर-चेन को घुमाना पड़ता है। इससे बेल्ट या 
पद्टा कूठी पुली पर चला जाता है और सिलेण्डर को दाब देने से रोक देता है, ओर छपना 
बंद हो जाता है। इस बात का खयाल रखना चाहिए कि सिलेण्डर-रोक तभी घुमाना 
चाहिए, जब बेड सिलेण्डर को छूकर अपने स्थान की तरफ वापस जा रहा हो । 

सिलेणडर पर अस्तर चढ़ाना और उसे सँवारना--छपाई के काम के उपयुक्त 
बनाने के लिए सिलेण्डर को सँबारना या उसपर अस्तर चढ़ाना जरूरी है। इसे ड्रेसिंग 
कहते हैं | सिलेश्डर पर का अस्तर बहुत कुछ छापे जानेवाले काम की किस्म पर निर्भर है । 
इस दृष्टि से अस्तर देने का काम तीन तरह का हो सकता है-- 

मीडियम--श्रर्थात्‌ औसत दर्जे का | इस तरह की पेकिंग छपाई के उन कामों व 
उपयुक्त होती है, जिनके लिए. किताबी कागज काम में लाये जाते हैं । 

नरम--श्रर्थात्‌ गुदगुदा | इस तरह के अस्तर की जरूरत तब पड़ती है, जब फर्मा 
लकड़ी के बड़े-बड़े अक्षरों का हो या ठोस लाइन का काम हो | 

सख्त--जिन फर्मों में हाफदोन या फेसकट ब्लॉक रहते हैं, उनको छापने के लिए 
सख्त पैकिंग की जरूरत पड़ती है । 

पेकिंग कम होनी चाहिए या अधिक, यह सिलेण्डर के फेस या बियई की गहराई 
पर निभर है | 

मीडियम अर्थात्‌ ओसत दर्ज की पेकिंग के लिए कड़ा और मुलायम दोनों तरह के 
चिकने कागज लगाये जाते हैं| सबसे ऊपर मैनिला कागज इस तरह से लगाया जाता है 
कि वह सम्पूर्ण पेकिंग को ढँक ले और उसे सम्हाल कर रखे | 
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नरम पैकिंग के लिए मुलायम कागज ही ज्यादातर काम में लाया जाता है। ऊपर 
से बनात जड़ दिया जाता है । 

सख्त पैकिंग खूब कड़ी होनी चाहिए । इसके लिए क्रोमबोव कागज सबसे उपयुक्त 
समझा जाता है। ऊपर से मेनिला कागज सिलेशडर पर मढ़ दिया जाता है। बारीक 
चित्रित छुपाई का काम करना हो, तब लकीरदार कागज या वाटर-माक कागज पैकिंग में 
कदापि नहीं लगाना चाहिए | इससे छपाई में असमानता आने का मय रहता है | 

सिलेण्डर पर अस्तर चढ़ाते समय इस बात का सदा ध्यान रखना चाहिए कि पैकिंग 
सिल्लेश्डर-बेयरर से ऊँचा न हो | मुद्रण-कला की दृष्टि से यह बहुत बड़ा दोष है | सिलेस्डर 
में अधिक अस्तर देने से उसका व्यास बढ़ जाता है। इससे उसके क्षेत्र की गति तेज हो 
जाती है| अगर सिलेश्डर की परिधि ओर प्रिंटिंग-क्षेत्र समभाव से नहीं गतिमान हैं, तव 
दोनों में संघर्ष होना अनिवार्य है | इससे छपाई दोषपूर्ण होगी । यहीं छपाई के काम में 
गड़बड़ी हों जाती है | छपाई की क्रिया में अधिक अस्तरों से लदा सिलेश्डर जब प्रिंटिंग-त्षेत्र 
के ऊपर आता है, तव कागज पर अधिक दाब पड़ने से कागज में सिकुड़न आ जाती है। 
ऐसी हालत में न छपाई ही समीचीन होती है और न रजिस्ट्रेशन ही सही होता है। अधिक 
दाब पड़ने के कारण कागज कमजोर होकर जहूद फठ भी जाता है। 

अस्तर चढ़ाने से पहले सिलेण्डर में ओऔज पोत देना चाहिए ताकि मुर्चा नहीं लगने 
पाये । सिलेण्डर पर अस्तर चढ़ाने के लिए महीन ठस कपड़ा लेना चाहिए । कपड़ा इतना 
चौड़ा होना चाहिए. कि वह सिलेण्डर को पूरी तरह ढँक ले | कपड़े की लंबाई इतनी होनी 
चाहिए, कि एक छोर पर उसमें चुनत्नट बनाया जा सके और दूसरे छोर पर कपड़े को गाँठ- 
दार छुड़ ( 80०॥०४ 087 ) में अ्रँटकाया जा सके | सिलेण्डर का गोलाकार पूर्ण ठोस 
नहीं होता | इसमें एक छोर से दूसरे छोर तक फाँक होती है। इसे सिलेण्डर का मुह 
कहते हैं और इसके दोनों किनारों को सिलेण्डर का होंठ कहते हैं| सिलेश्डर के ऊपरवाले 
होंठ पर एक तरफ से दूसरी तरफ तक एक खोखला छड़-सा रहता है| इसमें एक किनारे 
पर छोटा-सा छेद रहता है| कपड़े के चुन्नट में छुड़ पहनाकर इसी खोखले में डाल देते हैं । 
इसके एक छोर पर काँटी की तरह उमार होता है। इसी काँटी को छड़ के छेद में फंसा 
देते हैं। कपड़े के ऊपर एक ताव दोतरफा चिकना मैनिला कागज लगाना चाहिए । 
सिलेण्डर को धीरे-घीरे आगे घुमाते जाना चाहिए और कपड़े को लपेटते जाना चाहिए | 
लपेटतें समय कपड़े को हाथ से चिकनाते जाना चाहिए, ताकि कहीं शिकन नहीं पड़ने 
पावे । लपेटने से पहले इसके दोनों सिरों को ८ या १० इंच तक तिरछा काट देना चाहिए | 
इससे बीच का तनाव ठीक रहता है ओर किनारों पर कोल नहीं आता | 

इसके ऊपर ६ से ८ ताव तक ४० पौंड डबल डिमाई की मोटाई का चिकना कागज 
लगाना चाहिए। अगर साधारण चीज छापनी हो, तो प्र फ के कागज से भी काम चल 
जायगा | सबसे ऊपर एक शीट दोतरफा चिकना मेनिला कागज इन सब कागजों को तानने 
के लिए रखना चाहिए | इन सभी कागजों को सिलेण्डर के आगे के हिस्से में, अर्थात्‌ 
उसके एक होंठ पर लेई से चिपका देना चाहिए.। मेनिला शीट को कसने से पहले २-३ 
शीट कागज इसके नीचे फैला देते हैं। इसे फँसाते नहीं ओर ऊपर के ग्रिपर, अर्थात्‌ पंजों 
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के पास तीन जगह पंच से सूत-भर का छेद कर दिया जाता है| यह इसलिए किया जाता 
है कि मेक-रेडी अथांत्‌ फर्मा को छापने के लिए सिजिल करने में अगर चिप्पी लगाने की 
जरूरत हो तो ऊपर के मैनिला कागज को उठाकर इन दोनों कागजों को आसानी से 
निकाल सकते हें | 


पूरी तरह अस्तर चढ़ा लेने के बाद जिस कागज पर छापना हो, उसपर एक प्रफ 
टानना चाहिए और सिलेण्डर के श्रिपर से कागज के अलग होने के पहले ही इस छपे 
कागज पर तीन-चार जगह छेद कर देना चाहिए ताकि फर्मा छापने के लिए तैयार करने 
पर यह पैकिंग में सच्ची जगह बैठा दिया जाय | 


छेद कर लेने के बाद इस छुपे कागज को भ्िपर से निकाल लेना चाहिए और जिघर 
छाप पड़ी हो, उससे उलटी तरफ कागज को तिरछा कर रोशनी में देखना चाहिए | इससे इस 
बात का पता चल जायगा कि कागज में किस जगह कितना दाब पड़ा है। अगर दाब हलका 
हो, तो पैकिंग में एक शीट कागज बढ़ा देना चाहिए । अगर दाब में जोर हो, तो पैकिंग 
से एक शीट कागज हटा लेना चाहिए | पैकिंग से यह कागज घटाने या बढ़ाने के समय 
उस कागज की मोटाई का खयाल रखना चाहिए, जिसपर छापना हो | यह साधारण तौर 
पर देखा गया है कि बीच के हिस्सों की अपेक्षा किनारों पर दाब ज्यादा प्रतीत होता है | 
ऐसी हालत में किनारे पर पेकिंग सूत के चौथाई हिस्से के बराबर तक काट दिया जाय या 
किनारा उतना ही छोड़कर बीच में चिप्पी लगा दी जाय | जब यह मालूम हो जाय कि 
अब समान जोर पूरे कागज के ताव पर आ गया तब कागज की दूसरी तरफ उन हिस्सों पर, 
जो नीचा मालूम होते हैं, पंसिल से निशान डालना चाहिए | इस कागज को सीधा करके 
पतंगी कागज से उन निशानों पर चिप्यी साठ देनी चाहिए | यह चिप्पी लगा ग्रुफ ऊपर के 
टिम्पन और दो-तीन शीट पैकिंग के कागज को उठाकर पंच किये छेद से मिलाकर रख 
देना चाहिए और सामने के कोनों को लेई से चिपका देना चाहिए। अन्दर घुसाने से 
फायदा यह है कि चिप्पी के किनारों का जोर छपाई में प्रकट नहीं होता | जब सही 
दाव आने लगे, तब जितने ताब कागज मेक-रेडी में घुसाये गये हों, उन्हें निकाल लेना 
चाहिए । इससे दाब एक-सा रहेगा । 

अच्छे मेक-रेडी का मतलब यह है कि फर्मा को इस तरह दुरुस्त किया जाय कि 
छपे कागज पर किसी भी तरह का दोष न दिखाई पड़े | फर्मा के नीचे कागज रखकर कभी 
उसे ऊँचा नहीं करना चाहिए | इससे छपाई में दिक्कत होती है और स्पेस तथा टाइप 
वगेरह उठने लगते हैं | 

एक दूसरे उपाय से भी सिलेण्डर की पेकिंग ठीक करते हैं | इस तरह की पैकिंग में 
इस बात का ध्यान रखना चाहिए, कि तैयार पेंकिंग से, अर्थात्‌ जितनी पैकिंग की जरूरत 
हो उससे, पैकिंग को कम-से-कम दो-तीन शीट नीचा रखें | इसकी जाँच के लिए पहली बार 
छाप लेने के समय ग्रिपर में एक के बदले तीन शीट कागज लगाना चाहिए.| इससे पेकिंग 
के अनावश्यक मौदा होने की आशंका नहीं रहती और इससे फर्मा की जाँच भी हो जाती है 
के उसका स्थल कहाँ विषम तो नहीं है | अगर फर्मा विषम हुआ, तो पैकिंग को खोलने की 
जरूरत नहों पड़ती | जिस कागज पर छाप ली गई हो, उसे जाँचकर देख लेना चाहिए 
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कि कागज पर छाप ठीक उठती है या नहीं | अगर दाब कड़ा पड़ता हो और कागज के 
पीछे की तरफ छाप उभर आती हो, तो एक शीठ कम करके, अर्थात्‌ दो शीट साथ लगाकर 
छाप लेनी चाहिए और देखना चाहिए. कि छाप केसी आ रही है। अगर छाप ठीक आती 
हो और कहीं-कहीं टाइप कम या अधिक उठते हो, तो इसी कागज में छपाई के निस्व॒त सारा 
सुधार कर लेना चाहिए, अर्थात्‌ जहाँ नरम छाप आती हो, वहाँ कागज में चिप्पी लगा देनी 
चाहिए, और जहाँ कड़ी छाप आती हो, वहाँ का कागज ब्लेड से काट देना चाहिए | इसके 
बाद जो कागज लेई से चिपकाया गया है, उसे खोल लेना चाहिए. ओर उन दोनों कागजों 
को इसके भीतर डालकर असली कागज पर छाप लेनी चाहिए और इस छपे कागज को 
रोशनी के पास ले जाकर देख लेना चाहिए कि छाप ठीक आग रही है| छाप सनन्‍्तोषजनक 
प्राप्त हो जाने पर ऊपरवाले कागज को सेंवारकर सिलेण्डर के ऊपर चिपका देना चाहिए। 

चिप्पी लगाने के समय इस बात का ध्यान रखना चाहिए कि जहाँ एक से अधिक 
चिप्पी लगानी हो, वहाँ सबसे छोटी चिप्पी पहले लगानी चाहिए और सबसे बड़ी चिप्पी 
सबके ऊपर | 

अगर मैटर के साथ ब्लॉक हो तो उसकी छाप पर विशेष ध्यान देना पड़ता है ; क्योंकि 
ब्लॉक अगर साफ-सुथरा नहीं छपा, तो ब्लॉक देने का सारा उद्देश्य नष्ट हो जाता है | 
इसलिए ब्लॉक को अलग से दुरुस्त करना चाहिए.। अगर ब्लॉक ठीक से नहीं छपता हो 
तो काठ के नीचे आवश्यकतानुसार चिप्पी देकर समूचे काठ पर पतला कागज साथ देना 
चाहिए | लेकिन इस बात का ध्यान रखना चाहिए कि ब्लॉक सच्चा टाइप-हाई हो, उससे 
लेशमात्र भी नीचा न हो, अर्थात्‌ ब्लॉक की ऊँचाई टाइप की ऊँचाई के बराबर हो । 

बेलन या रूला बाँधना--सिलेण्डर पर अस्तर चढ़ा लेने के बाद बेलनों को बाँधना 
चाहिए। स्टॉय-सिलेस्डर मशीन दो तरह की स्याही देनेवाली होती है | एक है विना 
गियर की मशीन | दूसरा तरीका इंकिंग गियर का है। अधिकतर आधुनिक मशीनों में 
स्याही देने का तरीका गिबर-प्रणाली पर है| इसलिए यहाँ गियर-प्रणाली का ही वर्णन 
किया जाता है | 








 “दाब देने का सिल्पेण्छर 
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' स्याही देने का खेत्नन 


स्या'डी का खाना 
>स्याहोि का सिल्‍ल । 








पं्रेतरक नि का केल्नर 
मशीन पर बेलनो' का विन्यास 
इस प्रणाली से फर्मा पर रोशनाई सम आती है। स्याही की विषमता को सहज में 
सुधारा जा सकता है। किसी भी मशीन की स्याही देने की क्षमता ही मुख्य है, इसलिए 
बेलनों के बाँधने में पूण सतकता और सावधानी से काम लेना चाहिए ; क्योंकि ये ही स्याही 
फर्मा पर फेलाते हैं । 


मंशीन हर 


अधिकांश मशीनों में रोलरों की तायंदाद निम्नलिखित प्रकार से है और मशीन पर वे 
इस क्रम से बाँवे जाते हैं--डक्ट रोलर १, स्टील-वेबर १, कम्पोजिशन डििट्रिब्यूटर २, 
स्टील-वेवर १, कम्पोजिशन-इंकर ४ और स्टील राइडर २। इन्हें फर्मा-रोलर भी कहते हैं। 

इसके अलावा एक सिल, एक इंक-फाउण्टेन और एक स्टील-राइडर बीचवाले दोनों 
कम्पोजिशन-डि स्ट्रिब्यूटर के ऊपर रहते हैं। इसे जोकी भी कहते हैं । इससे स्याही समान 
रूप से फैलती रहती है | सबसे पहले सिल पर कम्पोजिशन-डिस्ट्रिब्यूटर को बाँधना चाहिए । 
इन्हें सिल पर कड़ा बाँधना चाहिए। इन्हें इस तरह बाँधना चाहिए; कि इनके और सिल 
के बीच में एक शीट कागज डाला जाय, तो ये कागज को पकड़ लें | इसके कप स्क्र, से 
कसे रहते हैं | रक्र्‌ ढीला कर कप को आवश्यकतानुतार नीचे या ऊपर किया जाता है | 
इसके बाद स्टील-वेवर बाँध जाते हैं | स्टील-वेवर को कम्पोशिन-डिस्ट्रिब्यूटर बेलनों के ऊपर 
बाँधा जाता है। इसके एक तरफ दाँतेदार चक्का रहता है। इसके काग को होह्डर में 
डाल देते हैं और इसका दूसरा सिरा लग (घाट) में रहता है। इससे वेवर आगे-पीछे धृमा 
करता है | वेवर को इस तरह बाँधना चाहिए कि इसके और कम्पोजिशन-डिेिंट्रब्यूटर 
के बीच से एक शीट कागज सरकाकर निकाला जा सके, कागज अंठका नहीं रह जाय | 
स्टील-वेवर के बाद कम्पोजिशन-डिस्ट्रिब्यूटर बाँघे जाते हैं | 

अंत में कम्पोजिशन-इंकर को बाँधना चाहिए | इसे सही-सही बाँधने के लिए 
मशीन के बेड के दोनों तरफ टाइप की झँचाई का दो पिण्ड (0]007) रखना चाहिए । 
रोलर-कय में बेलन का छड़ डालकर तीन शीट कागज लेना चाहिए और पिंड तथा बेलन 
के बीच में इन्हें रखकर जाँच लेना चाहिए तथा बीचवाले कागज को खींन्च लेना चाहिए | 
कागज खौंचते वक्त कागज पर जोर पड़ना चाहिए, लेकिन इतना जोर नहीं कि कागज 
खींचा ही नहीं जा सके या खींचने में रुकावट पड़े | इस तरह इंकर को ठीक बाँध लेने 
के बाद इन्हें स्टील-वेबर से उसी तरह सटा देना चाहिए. जिस तरह कम्पोजिशन-डि्ट्रिब्यूटर 
को स्टील-वेवर से सटा देते हैं | 

अंत में डक्‍्ट-वेलन को बाँधना चाहिए। डक्‍्ट-फाउण्टेन से दो पाइका के बराबर 
नीचा कर इसे बाँधना चाहिए | जो स्टील-वेवर कम्पोशिन-डिस्ट्रीब्यूटर को स्याही देता है, 
उससे यह भी सठा रहना चाहिए । 

स्याही का खजाना या डक्‍्ट स्क्र पर रहता है | इसलिए डक्‍ट को कसते वक्त पहले 
बीच का रू कसना चाहिए | उसके बाद एक दायें का ओर एक बाये का सरुक्र बारी-बारी 
से कसते हुए अंत तक चले जाना चाहिए.। इमसे डक्‍्ट के फेलने या तिरछा होने का 
डर नहीं रहता | डक्ट में प्रायः बारह दाँत होते हैं | डक्‍्ट-बेलन पर स्याही लाने के लिए 
आवश्यकतानुमार जितने दाँतों से चाह, काम लिया जा सकता है | 

छपाई की सारी क्रिया का सौंदर्य स्याही पर निर्मर है। अगर फर्मा पर स्याही ठीक 
तरह से नहीं फैलती है तो छपाई सुन्दर नहीं हो सकती | स्याही पूरे फर्मा पर ठीक तरह से 
तभी फैल सकती है जब सभी वेलन सही-सही काम करें | इसलिए बेलनों के बाँधने पर पूरा 
ध्यान दिया जाना चाहिए | 

फर्मो-इम्पोज--फर्मा को मशीन के बेड या स्टोन पर पटक कर उसे यथास्थान 


१४ उुद्रंश-कर्ली 


सरकाना पड़े । फर्मा को स्टोन पर जौर से नहीं पटकनां चाहिए.। इसे सरकाकर धीरे-से 
धर देना चाहिए | 

अधिकांश मशीनों के बेड पर पिच-लाइन का दाग रहता है | पिच-लाइन वह स्थान 
है, जहाँ सिलेण्डर का ग्रिप-एज सिलेण्डर के घूमते वक्त बेड को छूता है | हाशिया का 
स्‍थान निर्धारित करके फर्मा को हर तरह से बेड पर इस तरह कस देना चाहिए कि फर्मा 
के टाइप-बेड और पिच-लाइन के बीच हाशिया का स्थान समान रहे | मशीन के बेड 
पर फर्मा कस देने के बाद, चेस की गुल्ली ढीला कर एक बार पुनः प्लेना कर लेना चाहिए | 
इस बार गुहल्ली कसते वक्त इस बात पर ध्यान रखना चाहिए कि चेस का रॉड बेड पर 
सठीक बेठा है, किसी तरह उठ नहीं गया है | गुल्ली को इतना सख्त नहीं कसना चाहिए 
कि फर्निचर वगेरह उभड़ जाय और कागज में दाग आने लगे | 

ले का विन्यास--फर्मा इम्पोज कर लेने के बाद आवश्यक ले प्राप्त कर लेना जरूरी 
है | मशीन में कागज लगाने के लिए जो स्थान बोड' पर तथा सिलेश्डर के बेड पर नियत 
किया जाता है, इसे ही ले ( 89ए ) प्राप्त करना कहते हैं। इसके लिए दो यंत्र हैँं। एक 
तरह का यंत्र सिलेण्डर के पास लगा रहता है, जिसे फ्रण्ट गाइड कहते हैं। फीड- 
बोड के नीचे एक छुष्ट होता है जिससे ये संयुक्त रहते हैं | फ्रण्ठ-गाइड दो से अधिक नहीं 
होना चाहिए | फ्ण्ट-गाइड को कागज लगानेबाला अपनी सुविधा के अनुसार फीड-बोड 
पर जहाँ चाहता है, वहाँ सरकाकर कम देता है | फ्रण्ट-गाइड कागज के सामने के किनारों 
को पकड़कर कागज को सीधा रखते हैं ताकि कागज टेंद्रा न हो सके और ठीक-ठीक 
'सिलेण्डर की तरफ बढ़ सके । इसलिए, दोनों फ्रग्ट गाइड्स अथवा ले को इस तरह ठीक 
करना चाहिए कि दोनों कागज को सही-सही सम्हाल सके | फ्रण्ट-गाइड को ठीक करने 
में इस बात का भी ध्यान रखना चाहिए कि अपर से वे टकराते नहीं हैं । फीड-बो्ड के 
दोनों तरफ स्क्र लगे हैं, जिन्हें खोलकर फ्रण्ट गाइड को सिलेग्डर के पास लाया जा 
सकता है या उन्हें उससे दूर रखा जा सकता है । फ्रण्ठ-गाइड कागज के उस सिरा को 
ठीक रखते हैं जो सिरा मशीन में लगाया जाता है | 

इसके बाद साइड ले या साइड गाइड को ठीक किया जाता है। फीड-बोड के सिरा 
पर एक छड़ रहता है, जिसमें साइड-गाइड जकड़ा रहता है। रू ढीला कर उसे सरका 
कर ऐसे स्थान पर लाया जाता है कि कागज बेड पर पिच-लाइन से बाहर नहीं जा सके | 
साइड-ले बगल से कागज को सम्हालकर रखता है | 

कागज को लगाने के लिए. जितनी सहूलियत संभव हो, प्राप्त करने की कोशिश करनी 
चाहिए, ताकि कागज सुभीते के साथ लगाया जा सके। इसके लिए साइड-गा[्‌इड जहाँ 
तक संभव हो, कागज लगानेवाले के निकट रहे | किसी-किसी मशीन में दो साइड-गाइड 
होते हैं। एक का उपयोग कागज को एक तरफ छापने में किया जाता है ओर दूसरे का 
उपयोग कागज को दुस्तरी तरफ छापने में किया जाता है। 

फ्रण्ट-गाइड और साइड गाइड दोनों कागज को सही रखने में मदद करते हैं। 
इसलिए, इन्हें बड़ी सावधानी से वाँधना चाहिए. | अगर इनमें जरा भी गड़बड़ी रह गईं, तो 
कागज सही नहीं लगेगा और (रजिंस्ट्रेशन विगड़ जायगा। 


मशीन श्पूघ 


ग्रिपर का विन्यास--ले के विन्यास के बाद ग्रिपर का विन्यास कर लेना चाहिए । 
यह भी गाइड या ले के समान ही महत्वपूर्ण है; क्‍योंकि रजिस्ट्रेशन उसी पर बहुत-कुछ निर्मर 
है | यह बात सरुमरण रखनी चाहिए कि ग्रिपर के कागज पकड़ने के साथ ही फीड-बोर्ड 
का पिछला हिस्सा उठ जाता है, फ्रण्ट-गाइड नीचे आ जाते हैं ओर सिलेण्डर के ब्रे क-शू 
अलग हो जाते हैं| चारों क्रियाएँ पूर्णतया एक साथ होनी चाहिए, नहीं तो कागज बहक . 
जायगा ओर रजिस्ट्रेशन सही नहीं हो सकेगा | 


भ्रिपर को समानानन्‍्तर दूरी पर जितनी दृश रखना संभव हो सके, उतनी दूर रखना 
चाहिए । ग्रिपर सिलेण्डर के किनारे पर लगे रहते हैं | फ्रग्ट-गाइड से इन्हें अलग रखना 
चाहिए | सभी ग्रिपर का दबाव सिलेण्डर पर समान होना चाहिए ताकि ग्रिपर एक साथ 
ही सिलेण्डर के संसर्ग मं आवबे । ग्रिपर छड़ पर लॉकिंग-नट द्वारा कसे रहते हैं। इसलिए 
उन्हें ठीक जगह पर लाना आसान है ! सही ग्रिपर के माने हैं सभी भ्रिपरों का मुँह एक 
साथ बन्द होना ओर एक साथ खुलना | 


प्रिपर-बार के साथ सरकनेबाला एक यंत्र रहता है, जो घिरनी पर चलता है | मशीन 
चालू होने पर इसी घिरनी के चलने से प्रिपर का मुंह खुल जाता है। इसका मुह बन्द 
करने के लिए ग्रिपर-बार तथा सिलेण्डर के होंठ में स्प्रिग लगे रहते हैं | 

जब ग्रिपर का मुँह बन्द गहे, तब फीड-बोर्ड को भ्रिपर से किंचित्‌-मात्र झँचा रहना 
चाहिए ताकि जो कागज छुपने के लिए लगाया जाता है, उसके ओर सिलेण्डर के बीच में 
हवा का प्रवेश नहीं हो सके | हवा के प्रवेश से कागज में शिकन पड़ जाने की संभावना 
रहती है | 

छपाई की किया में एक बात पर और ध्यान रखना आवश्यक होता है । कागज 
पर छाप पड़ जाने के वाद सिलेग्डर को रोककर रखनेवाले यंत्र को पुश-बार ठेलकर 
यथास्थान कर देता है। अगर इसमें किसी तरह की गड़बड़ी हुई, तो ऐसी हालत में 
सिलेण्डर पर उचित नियंत्रण नहीं रह सकेगा ओर रजिस्ट्रेशन में गड़बड़ी होगी | 

सफाई ओर तेल देना--जिस मशीन पर रोज काम होता हो उसे प्रतिदिन साफ 
करना चाहिए और कल-पुरजों में कम-से-कम चौबीस घंटे में एक बार तेल अवश्य देना 
चाहिए. | कुछ पुरज ऐसे भी हैं, जिनमें दो बार तेल दिया जाना चाहिए | तेल न 
देने से मशीन घिसकर जल्द खराब हो जाती हैं ओर काम अच्छा नहीं देतीं | इसलिए 
काम आरंम करने से पहले मशीन में अच्छी तरह तेल दे देना चाहिए | हर मशीन में तेल 
डालने की जगह ऊपर की तरफ छेद बने रहते हैं, कुछ पुरज ऐसे भी हैं जिनमें छेद नहीं 
रहते, ओर उन्हें तेल से हमेशा तर रखना पढ़ता है, जैसे--फ्लैट-बेड को वहन करनेवाली 
गराडी | तेल देते वक्त दाहिने हाथ में तेल की कृप्पी और बायें हाथ में चिथड़ा रखना 

चाहिए । मशीन के ऊपर जो तेल टपक पड़े, उसे फौरन पोंछ डालना चाहिए । इससे 

मशीन गंदी नहीं होने पाती । तेल देने के लिए मशीन को बंद रखना चाहिए | चलती मशीन 
में कभी तेल नहीं देना चाहिए | तेल इतना ज्यादा भी नहीं देना चाहिए कि वह बहने 
लगे | ज्यादा तेल से भी मशीन को नुकसान पहुँचता है | 
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छपाई का देनिक काम खत्म होने पर मशीन के सिल और बेलन को साफ करना 
चाहिए | सिल साफ करने के लिए थोड़ा-सा तेल सिल पर ठपका देना चाहिए और 
किरासन तेल में चिथड़ा तर कर सिल को हलके हाथ रगड़कर पोंछ लेना चाहिए. | सिल 
पर पानी का हाथ कभी नहीं लगाना चाहिए। बेलन साफ करने के लिए सबसे पहले डक्‍्ट- 
बेलन को साफ करना चाहिए.। इसके बाद मशीन को चलाकर डिस्ट्रिब्यूटरों को सिल पर 
लाना चाहिए और उन्हें उतार कर साफ करना चाहिए,। सबसे पहले स्टील-वेबर को 
उतारना चाहिए | उन्हें साफ कर डेलिवरी-बोडे के रैक पर रख देना चाहिए | इसके बाद 
इकर को साफ कर उन्हें होह्डर में रहने देना चाहिए. । अंत में डकट को पॉँछकर उसे तेल 
के कागज से दँक देना चाहिए ताकि स्याही में फाँफी नहीं जमने पाये | 


दो रंग छापनेवाला हाफ्फेंडल 


इस मशीन पर दोरंगी छपाई होती है | इस मशीन में विशेषता यह होती है कि 
इसमें दो टाइप-बेड, दो सिल, दो स्याही के खजाने, दो सेट डिस्ट्रिब्यूटर और दो सेट इंकर 
बेलन होते हैं । 

साधारण ह्ार्फेडल में बेड की संपूर्ण गति में सिलेग्डर केवल एक ही चक्कर लगाता 
है, लेकिन इस मशीन का सिल्तेण्डर उतने ही समय में दो चक्कर लगाता है; अर्थात्‌ प्रत्येक 
रंग़ के लिए. एक चक्कर | 


दोनों टाइप-वेड मशीन के बीचो-बीच रहते हैं और स्याही का खजाना मशीन के 
अन्त के दोनों किनारों पर | सिलेश्डर मशीन के बीच में रहता है ओर मशीन चालू होने 
पर एक पूरी छाप देने के लिए. दो चक्कर देता है, जब प्रत्येक टाइप-बेड का फर्मा इसके 
नीच आता है| एक फर्मा को रोशनाई मशीन के एक तरफ से मिलती है और दूसरे फर्मा 
को दूसरी तरफ से । 


मेक-रेडी--छाप को सम करने का तरीका एकदम भिन्न है। इस मशीन के फर्मा 
को सम करने के लिए फर्मा के नीचे चिप्पी देते हें | रंगीन छपाई को सम करने के तरीकों 
में इसकी चर्चा की जायगी । 

दो रंग छापने वाली मशीन के फायदे--पोस्टर, लाइन-ब्लॉक, रजिस्टर तथा इस 
तरह के छोटे-मोटे काम, जिन्हें दो रंग में छापना हो, इस मशीन पर सुविधा के साथ छापे 
जा सकते हैं । 

अलग-अलग दो फर्मा दो मिन्न-मिन्न रंगों में छापने में रजिस्ट्रेशन की असुविधा इससे 
दूर हों जाती है। एक बार दोनों फर्मा का रजिस्ट्रेशन ठीक कर लेने के बाद छपाई सुन्दर 
और अनुकूल होती है। 

खराबी--इस मशीन की सबसे बड़ी खराबी यह है कि हाफटोन का काम अच्छा 
नहीं होता | इसमें एक ही सिलेण्डर होता है ; इसलिए, दोनों फर्मा में रोशनाई समान 
रूप से प्राप्त की जाती है | अ्रगर एक रंग की अपेक्षा दूसरे रंग को तेज या चटकदार करना 
हो, तो इस मशीन पर यह संभव नहीं है | 
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स्टॉप-सिलेश्डर डायरेक्ट इम्प्रेशन मशीन 


स्टॉप-सिलेस्डर डायरेक्ट इम्प्रेशन मशीन की बनावठ अन्य बातों में हार्फडल मशीन 
के समान ही है । केवल अन्तर है स्याही के विधान में ओर सिलेस्डर तथा फीड-बोड डेलिवरी 
की सेटिंग में | 

डायरेक्ट इम्प्रेशन मशीन में स्याही का सिल नहीं होता | डायरेक्ट इम्प्रेशन प्लेटन की 
तरह बेलनों द्वारा ही स्याही की पिसाई हो जाती है और फर्मा के ऊपर रोशनाई पुत जाती 
है| इस मशीन में डकक्‍ट के साथ स्टील का एक बेलन होता है, जो डक्‍ट से रोशनाई 
लेकर अपनी बगल के कम्पोजिशन या सरेस के बेलन को प्रदान करता है। इस कम्पोजिशन- 
बेलन के नीचे दूसरा स्टील का बेलन होता है, जो स्याही की पिसाई का काम करता है | 
इसके नीचे कम्पोजिशन का बेलन रहता है| पिसाई की हुईं स्याही इस बेलन पर पहुँचती 
है और अपनी वगल के स्टील-बेलन के साथ रोशनाई की दोबारा पिसाई होती है | इस 
तीसरे स्टील-बेलन के नीचे कम्पोजिशन-इंकर रहते हैं और इसके सामने स्टील का चौथा 
बेलन होता है| यह इंकर की रोशनाई को सम करता रहता है और इंकर रोशनाई को 
फर्मा पर पोतते रहते हैं | डायरेक्ट-इम्प्रेशन स्टॉप-सिलेश्डर के वेलन स्तृपाकार बाँधे जाते हैं | 

टाइप-बेड--इस मशीन का टाइप-वेड पीछे की तरफ रहता है । इसके खास तरह 
के चेस होते हैं। चेस के सामने के छड़ के बीच में उभाड़ रहता है, जो मशीन के बेड के 
घाट में जाकर बैठ जाता है | बाहर की ओर रक्र्‌ कस दिया जाता है, जिससे फर्मा बेड पर 
दृढ़ संलग्न हो जाता है | 

सिलेणडर---इस मशीन का सिलेण्डर फीड-बोर्ड से नीचे रहता है जेसा कि टू 
रिवोल्यूशन मशीन में लिखा गया है। फीड-बोड के पीछे का हिस्सा समतल रहता है और 
आगे का हिस्सा पूरा ढालू | फीड-बोड के ढालू हिस्से के सामने के किनारे पर फ्रण्ट-ले 
ओर वगल में साइड-ले रहते हैं | सिलेण्डर के पीछे की तरफ शू-फ्लाई रहता है, जो छपे 
कागज को सिलेण्डर से लेकर फीवा पर चढ़ा देता है। फीता के सामने फिंगर-स्टिक रहता 
है, जो कागज को डेलिवरी-बोड पर पहुँचा देता है | 

चूँकि इस मशीन का सिलेण्डर फीड-वोड के नीचे रहता है और शु-फ्लाई उसकी 
बॉडी से सटा रहता है, इसलिए इसकी डेलिवरी भी नीचे होती है और डेलिवरी-बोड नीची 
सतह पर रहता है। 


टू रिवोल्यूशन मशीन 


टू रिवोल्यूशन मशीन की अधिकांश बनावट ह्ाफेंडल स्टॉप सिलेश्डर मशीन के 
समान ही है। इसलिए यहाँ केवल उन्हीं यंत्रों और क्रियाओं का वर्णन किया गया है, जो 
हू रिवोल्यूशन मशीन की विशेषता हैं | 

नामकरण - टू रिवोल्यूशन मशीन नाम इसलिए दिया गया है कि इस तरह की 
मशीन में फर्मा पर छाप डालने के वक्त मशीन के सिलेण्डर को दो बार चक्कर लगाना 
पड़ता है| पहले चकर में सिलेश्डर अपने बेयरर पर नीचा होकर कागज पर दाब देता है, 
जिससे फर्मा की छाप कागज पर उठती है ओर दूसरे चक्कर में सिलेण्डर उठकर ऊपर 
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हो जाता है और कागज को सिलेण्डर से अलग हो जाने का मार्ग मिल जाता है। इस 
अवधि में फर्मा प्रत्यावर्सित होकर सिलेश्डर के पास आ जाता है और सिलेण्डर नीचा 
होकर पुनः कागज पर दाब देता है। हार्फेडल स्टॉप सिलेण्डर में एक चक्कर देकर 
सिलेस्डर रुक जाता है और फिर चक्कर देता है | टू रिवोल्यूशन में सिलेए्डर रुकता नहीं 
बराबर चक्कर देता रहता है। 
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ट रिवोल्यूशन छपाई की मशीन 
हाफेंडल स्टॉप सिलेण्डर में कागज का छपनेवाला अ्रंश नीचे रहता है, लेकिन 
टू रिवोल्यूशन में वह अंश ऊपर रहता है | डेलिवरी-बोड पर यह अंश टू रिवोल्यूशन में 
नीचे ही रहता है, सादा अ्रंथश ऊपर रहता है, पर स्टॉप सिलेशडर में छपा अंश ऊपर 
रहता है। ह्रार्फेडल स्टॉप सिलेण्डर ओर टू रिवोल्यूशन मशीन में दूसरा प्रधान अंतर 
यह है कि स्टॉप सिलेए्डर का फीड-वोड सिलेण्डर से नीचे रहता है, लेकिन टू रिवोह्यू- 
शन में फीड-वो्ड से नीचे सिलेण्डर रहता है | 


प्रधान विशेष अंग 


इस मशीन के नीचे चोड़े दाँतोंवाला दाँतेदार पहिया ([007700) है | इस पहिया 
से एक शेफ्ट जुड़ा है, जो मशीन के बेड से संलग्न है | बेड के एक किनारे पर फ्रेम से 
संलग्न दो छोटे दाँतेदार पहिये हैं| इनका संबंध सिलेण्डर से है | पहले दाँतेदार पहिया 
से समूची मशीन को गति प्राप्त होती है ओर छोटा पहिया सिलेग्डर को गति प्रदान 
करता हैं | 


फ्रेम के दोनों तरफ अन्तिम छोर पर एयर-बफर या एयर-चेम्बर (वायु-प्रत्यारोधक) 
यंत्र हैं | ये बेड के प्रत्यावत्तेन में धक्के को ग्रहण कर आधात को रोकते हैं और वहन-यंत्र 
( 060 ) को प्रत्यावर्सित भी करते हैं ! 


मशीन के दोनों तरफ अन्तिम छोर पर एयर-कुशन हेड या ज्लजर ( प्रवेशी ) हैं। ये 
वेड से संलग्न हैं और उस वास के प्रत्यारोधक में घुस जाते हैं, जो फ्रम के छोर पर संलग्न 
है | मशीन के हर छोर पर साधारण॒तः दो प्रवेशी ओर दो वायु-प्रत्यारोधक रहते हैं। ये 
बेड की प्रत्यावत्तित गति की क्रिया को सम्हालने में सहायक होते हैं ; क्‍योंकि प्रत्यारोधक 
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में प्रवेशी के घुसने के फलस्वरूप हवा पर दबाव पड़ता है ओर हवा का संकोचन होता है, 
जो मशीन की गति के अनुसार नियंत्रित हो सकता है। संकुचित वायु के इस नियंत्रण 
से बेड में पक्का या कटठका नहीं लगने पाता | 

प्रवेशी के सिरा पर चमड़े का ढक्कन ( 080067-0०प७ ) और प्रसारण-कमानी 
( 650०४00 श»7ंग2 ) लगी रहती है। मशीन की गति तेज या मद्धिम करने के 
लिए इन्हें खोलकर आगे-पीछे हटाया जा सकता है। आगे बढ़ाने से दबाव बढ़ता है 
ओर पीछे हटाने से दबाव घटता है। प्रवेशी के सिरा को हमेशा साफ रखना चाहिए 
और चमड़े के ढकन को नरम तथा लचीला । प्रवेशी के प्रत्येक सिरा पर तीन वायुन्शूत््य 
कपाठदार कमानी (ए&ए७ 8[077£2) हैं | दवाव को कम या अधिक करने के लिए, इन्हें 
भी फैलाया या संकुचित किया जा सकता है | 


बेड--ट्ू रिवोल्यूशन मशीन की बाकी बनावट स्टॉप सिलेश्डर मशीन की बनावट 
के समान ही है। इसमें विशेषता केवल एयर-बफर की है, जिसका उल्लेख ऊपर किया 
जा चुका है। 

स्याही का विन्यसन--टू रिवोल्यूशन मशीन में स्थाही-विन्यसन का तरीका ह्ार्फें- 
डल मशीन से कुछ भिन्न है | हार्फेंडल में इंक-डक्ट, सिल से ऊँचाई पर रहता है। इसमें 
यह सिल से नीचा है | जिस डक्‍्ट-बेलन से सिल पर स्याही जाती है, वह डक्‍्ट से स्याही 
ग्रहण करते समय नीचा हो जाता है ओर जब सिल इंक-डक्ट की तरफ लौटता रहता है, 
तब डक्‍्ट-बेलन उठ जाता है और सिल को स्याही प्रदान करता है | इस स्याही को चारों 
डिस्ट्रिव्यूटिंग बेलत सिल पर अच्छी तरह फेला देते हैं | ये चारों वेलन कम्पोजिशन या सरेस 
के बने रहते हैं ओर जरा टढ़ा करके बाँघे जाते हैं। इनके साथ स्टील के दो वाइब्रेटर 
बेलन रहते हैं, जिनसे सिल पर स्याही की पिसाई बढ़िया हो जाती है | 


फर्मा पर जो बेलन स्वाही देते हैं, वे पिरामिड की तरह बाँघे जाते हैं | इस पिरामिड 
( स्तूप ) में चार कम्पोजिशन या सरेस के वेलन रहते हैं, जो गियर से चलते हैं | कम्पोजिशन 
या सरेस के इन इंकर-बेलनों के एक-एक जोड़ा के बीच में स्टील के वबाइब्रे टर बेलन रहते हैं, 
जो कंपित या स्पंदित होते रहते हैं। प्रत्येक स्टील-बेलन के एक किनारे पर दाँतेदार चक्का 
या कॉग (००४) है, जो बीचवाले गियरों से सदा सटता रहता है | स्टील-बाइब्रे टर बेलन 
कम्पोर्जिंग या सरेसवाले बेलनों के ऊपर बंध रहते हैं, इसलिए मशीन जब चालू रहती है, 
तब ये फर्मा के बेलनों के समान ही चालू रहते हैं | स्टील वाइब्रे टर के ऊपर कम्पोजिशन या 
सरेस के दो राइडर रहते हैं और दोनों राइडरों के ऊपर एक स्टील का राइडर रहता है | 
स्टील-राइडर ऊपर के दोनों कम्पोजिशन बेलन या राइडर को बाँधकर रखता है। इस 
तरह बेलनों का एक स्तूप बन जाता है--सबसे नीचे चार कम्पोजिशन के बेलन, उनके 
ऊपर दो स्टील के वाइब्रे टर, उनके ऊपर दो सरेस या कम्पोजिशन के राइडर बेलन और 
सबसे ऊपर स्टील का राइडर बेलन। मशीन चालू करने से पहले इन सबको लीवर से 
बाँध दिया जाता है। लीवर को कड़ा या ढीला कर बेलनों का टान कड़ा या हल्का 
किया सकता है। 


१६० मुद्र॒णु-बीली 

डक्ट में स्थाही मरने के लिए पीछे के बोर्ड को उठाकर उसमें लगे रोक या अड़ान 
के सहारे उसे खड़ा कर देते हैं ओर डक्‍ट में स्याही भर देते हैं। इसी तरह डक्‍ट को साफ 
भी करते हैं । 

सिलेरडर---फर्मा बेड के वेयरर या वाहक-बेड में रक्र ( पँच ) से कसे रहते हैं। 
इनका सिलेश्डर की तरफवाला किनारा लेश-मात्र छिला रहता है ताकि सिलेश्डर उचित 
रीति से इनका संस्पर्श कर सके | इन्हें बरावर साफ करते रहना चाहिए. और तेल से मुक्त 
रखना चाहिए। 


टू रिवोल्यूशन मशीन का सिलेण्डर खूब ठोस रहता है | किसी तरह के आयास 
( 57४77 ) की संभावना के विना गहन दाब दे सकता है। मशीन के दोनों तरफ दो 
यंत्र हैं, जिन्हें सिलेण्डर-बॉक्स कहते हैं| दाब देने के वक्त रॉड द्वारा सिलेण्डर इन्हीं 
बाक्सों में श्रंटका रहता है ओर कमानी (प्प्रिंग) की सहायता से यह ऊपर उठा करता है | 


सिलेण्डर को सही-सही बेठाना सबसे अधिक महत्त्व रखता है। दाब की मात्रा 
का सटीक होना ही सिलेण्डर बैठाने की खूबी है। सिलेण्डर इस तरह बैठाना चाहिए 
कि जितने दाब की आवश्यकता हो, सिलेग्डर उतना उठे और गिरे | इसमें कमी या 
अधिकता दोनों ही हालतें खराब हैं। अगर सिलेण्डर का गिरना या उठना कम हें, तब 
अस्तर मोटा करना पड़ेगा | इससे सिलेण्डर का व्यास बढ़ जायगा तथा उसकी गति में 
अन्तर पड़ने लगेगा | 

'सिलेण्डर में रजिस्टर सेग्मेंट गियर लगा रहता है | यह बेड के रजिस्टर रैक के 
साथ ऊपर से अ्रटक जाता है | इन दोनों यंत्रों के ठीक बैठाये जाने पर ही सही रजिस्ट्रेशन 
संभव है । 

प्रिपर--पंजा या ग्रिपर को सिलेश्डर पर एक-दूसरे से समान दूरी पर रखना 
चाहिए] ग्रिपर सिलेण्डर पर ३ इंच चढ़े रहें। सभी ग्रिपर को एक साथ ही समान 
दबाव के साथ कागज को पकड़ना चाहिए। अगर ऐसा नहीं होता ओर एक ग्रिपर कागज 
को पहले पकड़ता है या सिल्षेण्डर को छुता है, तो कागज ठीक तरह से सिलेण्डर के दबाव 
के नीचे नहीं जायगा और रजिस्ट्रेशन सही नहीं होगा तथा कागज में सिकुड़न आवेगी | 


सिलेण्डर पर अस्तर चढ़ा लेने के बाद ही ग्रिपर को ठीक करना चाहिए यह क्रिया इस 
तरह होनी चाहिए--मशीन चलाकर ग्रिपर को सामने कर लीजिए ग्रिपरों के बंद होने से 
पहले जिस कागज को छापना हो, उसका दो शीट ग्रिपरों में लगा दीजिए. | तब नट ढीला 
कर ग्रिपरों को खोल दीजिए | लेकिन इस बात का ध्यान रखिए, कि अपने छड़ पर ग्रिपर 
इधर-उधर सरकने नहीं पाव । इसके बाद उन्हें कसना शुरू कीजिए, | पहले बीचवाले ग्रिपर 
कों कसिए, उसके बाद एक बाये का और एक दायें का | इसी क्रम से उन्हें अच्छी तरह कस 
दीजिए | 

ले का विन्‍न्यसन--सामने के ले को हलके हाथ बोर्ड पर बैठाना चाहिए | ले बैठाते 
वक्त बोर्ड को स्थिर रखना चाहिए | बोर्ड में किसी तरह की गति होने से ले का विन्यसन 
ठीक नहीं होगा और परिणाम-स्वरूप रजिस्ट्रेशन सही नहीं होगा | 


मशीन १६१ 


सामने के से के उठने के समय का निरूपण करना अत्यंत आवश्यक है | श्रगर ले 
जहद उठ जाता ह तो ग्रिपर को ठीक से शीट पकड़ने का पूरा समय नहीं मिलता और 
शीट गतिमान हो जाता है। इसके प्रतिकूल यदि ले देर से उठता है, तो वह शीट को 
ठीक समय पर नहीं छोड़ता कि ग्रिपर ताकी पकड़ में वह सही-सही आ जा । दोनो हालतों 
में रजिस्ट्रेशन बिगड़ जायगा | इसलिए ले का विन्यास करने का सर्वोत्तम तरीका यह है 
कि मशीन को हाथ से चलाकर उस स्थिति में लाना चाहिए, जब ग्रिपर शीठ को पकड़ता 
रहे और ठीक उसी समय ले का विन्यास कर लेना चाहिए । 


कभी-कभी ऐसा भी होता है कि शीट के किनारे ले से रगड़ खाते रहते हैं श्रथवा 
छुपे कागज में खाँच दीख पड़ती है | इससे प्रकट होता है कि ले के विन्यसन में गलती हुई 
है | ले ठीक तरह उठ जाय, इसके लिए मशीन को चलाकर ग्रिपर को ऐसी (स्थिति में लाना 
चाहिए जब ले उठता हो और तब लिफ्टिंग फिंगर को स्टड पर गिरा देना चाहिए । 
इसके बाद साइड-ले को ठीक कर लेना चाहिए, तथा उसे खूब कस देना चाहिए | 


सिल्लेयडर की पकड़ ( ४7077 ०६ 27770 )--धारण-शक्ति किस परिमाण 
में होनी चाहिए, इसे भी जाँचकर देख लेना आवश्यक है | इसकी जाँच के लिए. एक शीट 
कागज सामने के ले से सटाकर रखना चाहिए आर धीरे-धीरे हाथ से मशीन चलाकर 
देखना चाहिए कि कहीं से किसी तरह की अस्वाभाविक आवाज तो नहीं सुनाई देती हैं | 
अगर आवाज सुनाई दे, तो मशीन को रोक देना चाहिए; क्योंकि आवाज से प्रकट होता 
हैं कि कहीं कोई खराबी है। जब ग्रिपर शीट के पास आ जाय, तब मशीन को रोककर 
धारण-शक्ति के परिमाण को जाँच लें। आवश्यक होने पर सामने के ले के नियमन द्वारा 
धारणु-शक्ति ( 97707 ० 2779 ) के परिमाण को ठीक कर लेना चाहिए | 


सिलेणग्डर-बेड के चारों ओर शीट की अवस्थिति---ग्रिपप जब शीट को पकड़ 
ले तब मशीन को धीरे-धीरे चलाइए, ओर जब ग्रिपर डेलिवरी के लिए शीट से अलग होने 
की स्थिति में आवे, उसके पहले ही मशीन को रोक दीजिए ओर सिलेण्डर के चारों ओर 
शीट के लपेट की पूरी तरह जाँच कर लीजिए | शीट में कहीं शिकन नहीं रहनी चाहिए 
और शीट को समतल रहना चाहिए | रजिस्ट्रेशन को ठीक रखने के लिए और अल्तम भी 
फक रजिस्ट्रेशन में बचाने के लिए, तथा निर्दोष छपाई के लिए फीड-बोड और ले के 
आधार पर विशेष ध्यान देना चाहिए। यदि ले के आधार के दोनों तरफ के ग्रिपर 
आधार के एकदम पास होंगे, तो शीट में शिकन आ जायगी | यदि लै-रे-ट अत्यधिक रूँचा, 
सीधा या लंबा रहेगा, तोमी शीट में शिकन आ जायगी | ऐसी हालत में नियामक रक्र की 
सहायता से फीड-बोड को नीचा करके रेस्ट को नीचे कर देना चाहिए | 

रजिस्टर-फिंगर या पिन--रजिस्ट्रेशन को ठीक करने के लिए रजिप्टर-फिंगर 
या पिन का सन्निवेश ठीक तरह से होना चाहिए | अगर पिन का सह्निवेश ठीक तरह 
से हुआ है, तब ले के उठने और पंजों के शीट पकड़ने के बीच की अल्प अवधि में शीट 
को हिलने या इधर-उधर नहीं होने देंगे | अगर पिन का सन्निवेश ढीक तरह से नहीं हुआ 
है, तब मिल ( 76४78072(0४07 ) में गड़बड़ी होगी | 

पु० चर 


१६२ सुद्रए-्कला 


अवस्थिति ओर लॉक-अप--फर्मा को बेड पर रख देना चाहिए और उसे लॉक- 
अप नहीं करना चाहिए.| एक शीट कागज लेना चाहिए और जिधर से उसे लगाना हो, 
उस किनारे को उपयुक्त पिच-लाइन पर १६ प्वाइंट कुला देना चाहिए और फर्मा को 
कागज के शअ्रवस्थान के अनुसार ठीक कर लेना चाहिए | 


पा्व के अ्वस्थान का निर्णय करने के लिए ले में स्थापित शीट के किनारे से 
सिलेश्डर-वियरर तक की नाप ले लेनी चाहिए | इसी नाप के अनुसार टाइप-बेड' पर एक 
शीट कागज रखकर फर्मा की शीट के मही अवस्थान के अनुसार ठीक कर लेना चाहिए। 
वेड के दोनों तरफ रेक रहते हैं और उनके मेल का एक सीधा रॉड और साइड-स्टिक भी 
रहते हैं। इनके तथा फर्मा के चारों क्लम्पों की सहायता से किसी भी आकार का फर्मा 
सहज में लॉक-अप किया जा सकता है | फर्मा-क्लम्प का व्यवहार करते समय कड़ा लॉक- 
अप नहीं करना चाहिए | 
शीट-बन्धनी-स्थापन ( 82072 (7० 58९०६-००४९ )--सिलेण्डर ठीक 
कर लेने के बाद ही शीट की वन्धनी को ठीक करना चाहिए | शीट-बन्धनी को सावधानी 
से सन्निविष्ट करने के वाद शीठ को सिलेण्डर तक ले जाकर सिलेणशडर तथा शीट के 
वीच की हवा को निकाल देना चाहिए, ताकि कागज पर शिकन पड़ने की संभावना 
न॑ रहे। इससे कागज के पिछले हिस्से के ग्रिप-एज की तरफ लटककर रोशनाई के 
घेलन पर गिरने की संभावना नहीं रहती। मिलेर्डर को दाव की ओर चलाकर और 
पंजों कों सामने करके प॑जा और शू-फ्राई के वीच की जगह ठीक करनी चाहिए | केन्द्र 
के बेंड को पेकिंग के अति निकट सम्निविष्ठ करना और उसके बाद के प्रत्येक वेंड को 
पैकिंग से किंचित्‌ दूर रखना उत्तम होता है। इस उपाय से केन्द्रस्थ बैंड शीट को सम 
करता है और दूसरे बेंड शिकन को दूर करते रहते हैं | इस वात पर विशेष ध्यान रखना 
चाहिए. कि शीट पर बेड का दाग नहीं उठे | 
सिलेयडर-अश--सिलेणहर-ब्रश का काम शीट-बेए्ड के काम को जारी रखना 
है। यह शीट के निचले भाग की हवा को निकालकर शीट में शिकन नहीं पड़ने देता 
ओर शीट के पिछले भाग को इस तरह पकड़कर रखता है कि वह फर्मा पर नहीं गिर 
सके | शीट-बेए्ड के अनुरूप सिलेण्डर-अ्रश को भी केन्द्र में सिलेरडर से सटाकर रखना 
चाहिए | 
छपे शीट की डेलिवरी--छुपे शीट का थाक पर जाकर जमा होने को डेलिवरी 
कहते हैं। मशीन के पीछे की तरफ एक बोड्ड रहता है, जिसे डेलिवरी-बोर्ड कहते हैं | छपा 
कांगज इसी बोर्ड पर आकर जमा होता है। छुपे कागज को यहाँ तक लाने के काम में 
टेप ( फीता ) और बुश सहायता पहुँचाते हैं। टेप के दोनों किनारे सटाकर सी दिये 
जाते हैं ओर वे पट्टे के समान बना दिये जाते हैं, जिससे इनमें छोर नहीं रह जाता | इन्हें 
शेफ्ट की गडारी पर चढ़ा दिया जाता है। शीट समरूप से बोर्ड पर आवे, इसके लिए, 
गडारियों को हटाकर ठीक जगह पर लाया जा सकता है। 


बुश की गडारी को सिलेण्डर के सामने गठर में इस तरह से बेठाना चाहिए कि 
शीट के छपे स्थान से ये अलग रहें । फर्मा में पन्नों के बीच जो खाली जगह रहती है, उसे 
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गटर कहते हैं। इसके साथ ही >ट्रमर-फिंगर ( काप की लकड़ी ) और ग्रिपर से भी उ 
अलग रखना चाहिए । बुश की गडारी सिलेण्डर से छपे कागज को फीतों पर पहुँचाती है । 

गार्ड-स्टिक फीते पर कागज को दुहरने या सुड़ने नहीं देता | गार्ड-फिंगर-स्टिक भी 
आवश्यकता के अनुसार हठाये जा सकते हैं। फीते गडारी पर बराबर घूमते रहते हैं । 
उनके चक्कर के साथ ही कागज आगे बढ़ता जाता है और फ्रेम-म्टिक ओर स्ट्रिपर-फिंगर 
की सहायता से डेलिवरी-बोर्ड पर पहुँच जाता है | 

यह बात ध्यान में रखनी चाहिए कि मशीन के नियंत्रण के बारे में जो चर्चा पीछे 
की गई है, उसकी आवश्यकता प्रतिदिन नहीं पड़ती | एक बार सभी यंत्रों का ठीक तरह 
से विन्यसन कर देने के बाद वे उसी स्थिति में अपना काम करते रहते हैं। केवल बेलनों 
को प्रतिदिन खोलना और बाँधना आवश्यक है| अगर बेड पर फर्मा की अवस्थिति ठीक 
रे तो ले को भी हटाने की बार-बार आवश्यकता नहीं पड़ती | अगर एक ही तरह के 
कागज पर बराबर छपाई होती रहे तो मिलेण्डर के अस्तर को बदलने की भी आवश्यकता 
नहीं पहती | सिलेशडर का अम्तर बार-बार तभी बदलना पड़ता हे जब बार-बार मोटा 
से पतला ओर पतला से मोटा कागज पर छापना पड़ता हो। भ्रिपर को भी वार-बार खोलने 
ओर कसने की जरूरत नहीं पड़ती | तोभी मशीनमेन के लिए यह उच्चित है कि मशीन 
चालू करने से पहले वह एक बार हाथ फेरकर सभी यंत्रों को देख ले कि वे ठीक अपनी 
जगह पर हैं ओर ढीला नहीं हुए. हैं | 


परफेक्शन डेलिवरी मशीन 


परफेक्शन का अर्थ है पृर्णता, अर्थात्‌ यह मशीन छपाई का काम पूरा करके शीट को 
बाहर करती है। परफेक्शन मशीन ओर दूसरी मशीनों मे यही अन्तर है| दूसरी मशीनों 
में कागज की एक ही पीठ एक बार छपती हे | दूसरी पीठ को छापने के लिए कागज को 
दोबारा लगाना पड़ता है | परफेक्शन मशीन में एक ही वार कागज लगाना पड़ता है 
ओर दोनों पीठ पर छपाई होने बाद कागज डेलिवरी-बोर्ड पर जाता है । 

परफेक्शन डेलिवरी मशीन में दो सिलेण्डर, दो टाइप-बेड, दो स्याही की सिल और 
दो सेट रोशनाई के साधन रहते हैं | 

इसके सभी कल-पुजें टू रिवोल्यूशन मशीन की तरह बेठाये जाते हैं | कागज भी ले में 
इसी तरह लगा [ है। एक सिलेण्डर का ग्रिपर फीड-वोड से कागज ले जाता है और 
कागज की एक पीठ पर छाप पड़ जाती हैं | इसके वाद दूसरे सिलेण्डर के ग्रिपर कागज को 
पकड़ लेते हैं | पहले सिलेण्डर के गरिपरों का मु ह खुलते ही दूसरे सिल्लेण्डर के ग्रिपर उनके पास 
पहुँच जाते हैं | इस तरह कागज ग्रिपरों से कभी अलग नहीं होने पाता, वह छपाई की 
हालत में पहले या दूसरे सिलेण्डर के ग्रिपर के नियंत्रण में ही रहता है । दूसरे सिलेणख्डर 
के ग्रिपर कागज को दूसरे सिलेण्डर के पास ले जाते हैं और कागज की दूसरी पीठ पर 
छाप पड़ जाती है। 

दोनों सिल्लेण्डर विपरीत दिशा में चक्कर देते रहते हैं| इसलिए एक तीसरा पतला 
सिलेण्डर रहता है, जो छपे कागज को दूसरे सिलेण्डर से लेकर फीतों तक पहुँचा देता है। 
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फीते पर से कागज डेलिवरी-बोड पर चला जाता है। इस कागज की दूसरी छपी पीठ 
ऊपर रहती है | 


एक पीठ पर छाप पड़ जाने के बाद तुरत दूसरी पीठ पर छाप देने से पहली पीठ 
की छपाई के लिप जाने का डर रहता है | इसके लिए परफेक्शन मशीन में एक निवारक 
यंत्र है, जिसका नाम 'ऐशण्टी सेट ऑफ! है । यह खोखला यंत्र है। इसके भीतर धातु 
का बना बेलन धूमता रहता है। इसमें एक तरह का मसाला भर दिया जाता है | यह 
मसाला दूमरे दो बेलनों द्वारा दूसरे सिलेण्डर में पुत जाता है | यह मसाला ऐसे पदार्थों से 
बनता है, जो पहली छाप की स्याही को प्रभावित करते हैं ओर छाप के दाग नहीं उठने 
पाते | | 

कागज का नियंत्रण--पहले सिलेण्डर में एक छड़ लगा रहता है और उसमें 
तीन चकक्‍्के लगे रहते हैं | चक्के गठर के सामने बेठाये जाते हैं| पहले सिलेश्डर पर 
छपने तथा दूमरे सिल्लेए्शर पर कागज जाने की स्थिति तक ये कागज पर नियंत्रण रखते 
हैं। इस मशीन के ग्रिपर कागज को सिलेण्डर के होंठ पर न पकड़कर ठोस अंश पर 
पकड़ते हैं | इसलिए, इस मशीन के लिए शू-फ्राई या स्ट्रिपर-फिंगर की जरूरत नहीं पड़ती | 

पेकिंग--इसके सिलेडरर की पैकिंग भी टू रिवोल्यूशन सिलेश्डर की तरह ही होती 
है | किसी भी हालत में आदृश्यक्ृदा से अधिक पेकिंग नहीं होनी चाहिए. | ऐसा होने पर 
इस बात की बराबर संभावना बनी रहती है कि सिलतेश्डर ग्रिपर से कागज खींच ले और 
लपेटकर लेता चला जाय | इस तरह का मुदड्ा-चुड़ा कागज फर्मा पर पुनः पड़ जाने से 
फर्मा क्ञतिपूर्ण हो सकता है | पैकिंग अधिक होने से दोनों सिलेर्डरों की गति की समता 
में भी अन्तर पड़ सकता है। दोनों सिलैण्डरों का अस्तर समान होना चाहिए ; लेशमात्र 
भी अ्रन्तर नहीं होना चाहिए। 

अगर फर्मा बड़ा हो, तो उसे दूसरे सिलेण्डर के बेड पर रखना चाहिए | इससे छपाई 
के काम में सट्वूलियत होती है| इस मशीन में ऐसी व्यवस्था भी है कि अगर एकपीठा फर्मा 
छापना हो, तो दूसरे सिलेर्डर की गति को बन्द कर दिया जा सकता है। 


बारहवाँ अध्याय 


लीथोग्राफी या लीथो की छपाई 


सिद्धान्त--लीथो की छपाई की क्रिया हर तरह की छपाई की क्रिया से भिन्न होती 
है। दाइप से छपाई की क्रिया में टाइप के मुँह पर बेलनों से स्याही चुपड़ी जाती है और 
तब हरफों की छाप कागज पर आती है अर्थात्‌; जिस सामग्री से छापने की क्रिया सम्पन्न 
होती है, वह सामग्री उभड़ी रहती है | इण्टेग्लियों ([0॥920) छपाई की क्रिया में प्लेट 
में गड़ढ़ा रहता है और स्याही उस गड्ढे में भर जाती है। प्लेट की सतह को चिथड़े से 
साफ कर दाव लिया जाता है ओर स्याही की छाप कागज पर उतर आती है | लेकिन लीथो 
की छपाई में जिस पत्थर या प्लेट से छपाई की क्रिया सम्पन्न की जाती है, उसकी सतह न 
तो उभड़ी रहती है और न दबी या खुदी हुईं; बल्कि एकदम सपाटठ रहती है । 

किसी ठोस वस्तु में खोदकर गड़ढा करने की क्रिया को इश्टोग्लियो कहते हैं | 


लीथोग्राफी में पानी और तैलाक्त पदार्थ का विरोधी स्वभाव निर्णयात्मक काम करता है| 
यह रासायनिक क्रिया है। इसलिए लिथोग्राफी को रासायनिक छपाई की क्रिया! भी 
कह सकते हैं| 

लीथो की छुपाई का साधन पत्थर या प्लेट अवश्य है, लेकिन प्रधान तत्त्व हैं पानी 
ओर तेलाक्त पदार्थ | लीथों की छपाई इन प्रक्रियाओं से गुजरती है--- 

१, लिखने या किताबत के लिए कागज तैयार करना | 

२. किताबत | 

३. स्टोन तैयार करना और किताब को स्टोन पर उतारना | 

४. स्टोन.सिजिल करना और छापना । 


किताबत के लिए कागज---चौबीस या अद्धाइस पौंड का चिकना कागज लेकर 
उसे किताब की चौड़ाई के आकार का लंबाई में फाड़कर रख लेते हैं | तब प्लास्टर ऑफ 
पेरिस, सरेस माटी और अरारोट को पानी में घोलकर लेई की तरह पकाते हैं। जव लेई 
इतनी गाढ़ी हो जाय कि उसमें तार उठने लगे तब उसे उतार लेते हैं और चौड़े ब्रश 
से उसे खड़े बल कागज पर पोतते हैं। फिर कागज को सूखने के लिए किसी चीज से 
अटकाकर लटका देते हैं। कागज के सूख जाने पर उसे दबाकर उसकी सिकुड़न मिटा 
देते हैं ओर बेंड़े बल उसपर लेई पोतते हैं। कागज को फिर सुखाते हैं। अगर बारीक 
काम हुआ तो तीसरी बार पुनः खड़े बल लेई पोतते हैं। लिखने से पहले कागज को खूब 
दबाकर सिकुड़न दूर कर देते हैं| यह नितांत आवश्यक है | 
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लेई का सामान--प्लास्टर ऑफ पेरिस या सारा रमन. आधा छुटाँक 
 सरेस माटी द आधा छुटाँक 
अरारोटठ या मेंदा एक सेर 


. इन तीनों चीजों को एक साथ मिलाकर रात-भर पानी में छोड़ देते हैं, ताकि ये पानी 
में गलकर मिल जाय | इसके बाद इसे पकाते हैं| 
स्याही--लिखने की स्याही खास तरह की होती है । इसकी बनी-बनाई चक्की चालान 
आती है। इस चक्की से स्थाही का टुकड़ा तोड़कर गरम पानी में डाल देने से लिखने की 
स्याही तैयार हो जाती है | 
किताबत--मोटा या महीन, जिस तरह का हरफ लिखना हो, उसी तरह की मोटी 
. या महीन साधारण कलम से उस कागज पर उसी स्याही से लिखते हैं। 
प्रफ-संशोधन--लीथो की छपाई में किताबत में ही गलतियों को सुधार लेना ठीक 
होता है | स्टोन पर अधिक गलतियाँ नहीं सुधारी जा सकतीं । 
स्टोन--लीथोग्राफी का स्टोन विदेशों से चालान आता है। बावेरिया का स्टोन 
इस काम के लिए सबसे उपयुक्त माना जाता है | बावेरिया के स्टोन के तत्त्व हमेशा स्थायी 
रहते हैं| इस पत्थर में ६२ से €६ फी सदी तक केल्सियम काब्रोनेट ( चूर्णातु प्रांगारीय ), 
८ से ४ फी सदी तक मेंग्नेशियम कार्बोनेट ( भ्राजातु प्रांगारीय ), किंचित्‌ मात्रा लोहा 
(7707 ), सेकजा ( 209 ) तथा अन्य दूषित पदार्थ रहते हैं | इस तरह इसका रासायनिक 
संगठन संगमर्मर के समान होता है | 
किताबत में जो अक्षर कागज पर अंकित किये जाते हैं, उन्हें स्टोन पर उतारने से 
हे स्टोन को पालिस पत्थर से रगड़कर खूब साफ किया जाता है| इससे पत्थर चिकना 
हो जाता है। पानी से स्टोन को खब धोकर उसे गरम करते हैं। गरम करने के लिए 
पत्थर को दीवाल के सहारे खड़ा करते हैं ओर सामने कोयला जला देते हैं | गरम करने से 
पत्थर संवेदनशील ( 89087986 ) हो जाता है। तब इसे हंड -प्रेस पर ले जाते हैं और 
किताबतवाले कागज को उल्लटकर उसपर रख देते हैं | हैरिडल घुमाकर स्टोन को ज्ञे टन के 
नीचे ले जाते हैं और उसपर कड़ा दाब देते हैं | इससे कागज पर लिखा मेंठर पत्थर पर 
उग आता है| इसके बाद पत्थर को बाहर निकालते हैं, कागज को हटा लेते हैं और जो 
अक्षर साफ नहीं उठे रहते, उन्हें पतले ब्रश से सुधारकर ठीक कर देते हैं | 


... तेलाक्त की पत्थर पर प्रतिक्रिया--किताबत की स्याही के पत्थर पर जम जाने से 
उसकी क्या प्रतिक्रिया होती है १ पत्थर के जिन अंशों पर स्याही का दाग पड़ता है, उन 
: अ्ंशों के रासायनिक संगठन में एक तरह का परिवत्त न हो जाता है। यह धारणा गलत है 
कि स्याही पत्थर के छिद्रों में समा जाती है और इस तरह जम जाती है 


.... तैलाक्त स्ाही में स्नेहाम्ल ( /9609 &०ं१ ) की कुछ मात्रा रहती है | रासायनिक 
. स्वच्छ स्टोन पर इस स्नेहाम्ल,का प्रभाव चूर्णातु प्रक्ञीय ( ०७४०ंघ० 009॥8 ) होता है। 
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आकषक हो जाता है| कहने का मतलब यह है कि उतने अंश में एक नया संगठन या 
मिश्रण तैयार हो जाता है | -लीथोग्रा फिक स्टोन पानी ओर तेलाक्त दोनों के लिए आकर्षण 
प्रकृति-सम्पन्न है, पर तेल और पानी एक-दूसरे के विद्वषी है । 





स्थेन पर स्थाही लगाने का तरीका 

इसलिए स्टोन के कुछ अंश पर जब तेलाक्त स्थाही फेला दी जाती है और बाद में 
जब इसपर पानी डाला जाता है, तब्र पानी समूचे पत्थर पर फेल जाता है, लेकिन जिल्‍ने 
अंश में तेलाक्त स्याही रहती है, उतने अंश को वह प्रभावित नहीं करता | वहाँ पानी नहीं 
ठहर सकता | गिरने के साथ ही पानी वहाँ से अलग हो जाता है | 

बबूल के गोंद का प्रयोग--स्टोन की संवेदनशीलता अथवा तैलाक्त पदार्थ के लिए 
उसमें जो आकर्षण है, उसे बबूल के गोंद के घोल से दूर किया जा सकता है | वबूल के गोंद 
में बबूल के अम्ल की पर्याप्त मात्रा रहती है | उस गोंद का घोल तैयार कर स्टोन पर इसका 
लेपकर सुखा देने से बबूल का अम्ल स्टोन के चूने से संयुक्त होकर चूर्णाव॒ बरिक (०७)- 
छंप्रा॥ 87'880779866) में बदल जाता है। इससे स्टोन के ऊपरी माग को नया रूप मिल 
जाता है, जो पानी में अधुलनशील है ओर तेलाक्त के लिए, इसमें किसी तरह का आकर्षण 
नहीं है । इसलिए स्टोन पर बबूल के गोंद का लेप लगा देने के वाद जब पत्थर को धोते हैं, 
तब फाजिल गोंद बह जाता है | लेकिन स्टोन के चूर्णाठु के संयोग से जो अंश चूर्णातु बबुरिक 
में परिणत हो गया रहता है, उसपर तेलाक्त द्रव्य का प्रभाव नहीं पड़ता; क्योकि दोनों के 
संयोग से जो रासायनिक गुण पत्थर में आ जाता है, वह तेलाक्त पदार्थ का विद्वेघी बन 
जाता है। 

स्टोन या पत्थर पर किताबत की सामग्री जमा देने के बाद पत्थर को बबूल के घोल 
से इसीलिए धो देते हैं कि जितने अंश में तेलाक्त स्याही रहती है, उसपर इसका कोई प्रभाव 
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नहीं पड़ता, लेकिन सादे अंश में तैलाक्त पदार्थ के आकर्षण का जो गुण पत्थर में रहता है, 
उसकी संवेदनशीलता नष्ट हो जाती है । 

इसकी जाँच के लिए पत्थर पर गोंद का लेप देकर तथा उसे अच्छी तरह धो देने के 
बाद पत्थर पर बेलन से स्याही फेरनी चाहिए | यदि पत्थर हर तरह पूर्ण है, तो केवल तैलाक्त 
अंश स्याही को अपनी ओर खींचेगा और सादे आद्र अंश में स्याही का दाग तक नहीं 
लगने पावेगा | 

एचिंग--स्टोन के सूख जाने के बाद उसपर अल्प मात्रा में रंजन (/०४) का बुरादा 
भुरभुरा देना चाहिए.। रंजन के बुरादे का कुछ अंश तेलाक्त स्याही में चिपक जायगा। 
इस बुरादे में अम्ल-प्रतिरोधक गुण रहते हैं। इससे रेखाओं पर अम्लों का प्रभाव नहीं 
पड़ता है | इसके बाद अगर स्टोन को नाइट्रिक एसिड के हलके घोल से धो दिया जाय, तो 
यह नाइट्रिक एसिड स्टोन के खाली अंश को किंचित्‌-मात्र गला देगा और वह अंश अधिक 
छिद्वित (?070प७) हो जायगा, लेकिन स्टोन की तैलाक्त रेखाओं पर इसका प्रभाव नहीं 
पड़ेगा। इस क्रिया से पत्थर पर कैल्सियम नाइट्रेट उ्तन्न हो जायगा और बुलबुलों के रूप 
में कार्बन-डयक्साइड बहिगंत हो जायगा। केल्सियम नाइट्रेट पानी में घुलनशील है । 
एचिंग के बाद पत्थर को धो देने से उसके सादे अंश का केल्सियम बबुरिक धुल जायगा | 
इसलिए पत्थर को असंवेदनशील बनाने के लिए उसपर पुनः पहली रीति से बबूल का गोंद 
पौत देना चाहिए | 

धोने की क्रिया--ऊपर लिखा गया है कि नाइट्रिक एसिड के हलके घोल से पत्थर 
को अगर धोया जाय, तो नाइट्रिक एसिड का प्रभाव रेखाओं, अर्थात्‌ तेलाक्त अंश, पर नहीं 





हा ना 


स्टोन को कैसे तर करते है 
पड़ता | इसलिए, रंजन का सफूफ उसपर इसी तरह सा रहता है | लेकिन छपाई की क्रिया 
में उसकी उसी रूप में उपस्थिति से बाधा पहुँच सकती है। सफूफ छाप के वक्त कागज में 
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सठ जायगा | इससे कागज स्टोन में चिफ्ककर फट जा सकता है। दूसरे, वह धीरे-धीरे 
स्याही को बठोरता रहेगा, इससे स्टोन के रेखांकित अंश पर स्याही की पतली तह जमने 
लगेगी और वह मोटा जायगा | इससे छाप लेने के वक्त अक्वरों में स्थाही भरने लगेगी। 
इसलिए उचित यह होगा कि स्टोन पर हलका तारपीन का तेल पोत दिया जाय | 
इससे रंजन का फाजिल सफूफ घुल जायगा | इस धुलाई में रेखाओं की स्याही भी अल्प 
मात्रा में उठ जायगी और रेखाएँ फीकी दीख पड़े गी | बेलन से स्याही फेर दने से रेखाएं 
पुनः स्याही पकड़ लेंगी और अपना असली रूप ग्रहण कर लंगी|॥. ६, 
स्टोन तैयार करने की विधि ऊपर लिखी गई है| लेकिन अनुभव से इस विधि में 
हेर-फेर की जा सकती है ; क्योंकि छपाई की क्रिया में अनुभव के द्वारा जो सुधार और 
उन्नति की जा सकती है, वह किताबी ज्ञान से संभव नहीं है | :- - - .. 
प्लेट तेयार करना--लीथों की छपाई में स्टोन का प्रयोग धीरे-घीरे उठता जा रहा है | 
इसका कारण यह है कि हर एक छपाई के वाद स्टोन को माँजकर साफ करना पड़ता है | 
यह क्रिया मंकेट की है| इसके साथ ही अगर एक ही मेटर को बार-बार छापना हो, 
तो स्टोन को सुरक्षित नहीं रखा जा सकता | हर बार किताबत करनी होगी और कताबत 
को हर बार पत्थर पर जमाना होगा, लेकिन प्लेट इतना हलका होता है और इतनी-कम 





स्टौन पर ल्खिने का तगीका 


जगह घेरता है कि उसे आसानी से रखा जा सकता है | प्लेट जिंक का होता है और इस- 
पर हरफ जमाने से पहले इसपर ग्रेनिंग की जाती है। ग्रनिंग करने की क्रिया का वर्णन 
आऑफसेट की छुपाई में किया जायगा | छपाई की क्रिया के बाद प्लेट को साफ करने का 
भी झंझट नहीं उठाना पड़ता | ग्रेनिंग में ही प्लेट की सफाई हो जाती है। 
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ग्रेनिंग के बाद प्लेट को संवेदनशील बनाने के लिए इसे रासायनिक घोल में डालकर 
धोते हैं। रासायनिक घोल बनाने का तरीका भी ऑफसेट की छपाई में दिया जायगा | 


चरबा--लिथोग्राफी के लिए कागज या पत्थर पर लिखकर या चित्र खींचकर छापने 
के लिए जो सामग्री जमाई न जाय, बल्कि किसी अन्य ब्लॉक या कम्पोज किये हुए मैंटर 
की छाप उठाकर पत्थर पर जमाईं जाय, उसे चरबा' कहते हैं। लीथो की छपाई में यह 
क्रिया बहुधा करनी पड़ती है। मान लीजिए. कि एक सचित्र पुस्तक लीथो पर छापनी है | 
पुस्तक की सामग्री की किताबत कर ली गई, लेकिन चित्रों का क्‍या होगा १ इसके लिए 
जहाँ-जहाँ जिस आकार के चित्र रहते हैं, वहाँ उतना स्थान किताबत में खाली छोड़ देते 


३. 


हैं और उस चित्र. के ब्लॉक से कागज पर अ्रक्स उतारकर पत्थर पर जमा देते हैं । 
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जनक का 
कता ५८५ 
* 


किनाबत को स्टोन पर बदलने की मशीन 


चरबा के लिए वही कागज काम में लाते हैं, जिसपर किताबत की जाती है। 
क्रितावत के लिए जो स्याही काम में लाई जाती है, उसमें लीथो प्रेस की स्याही मिलाकर 
उसे हलकी बना लेते हैं। चरबा की स्याही फीकी होनी चाहिए। गाद़ी स्याही होने से 
खाली स्थानों में स्याही के भर जाने या फेल जाने की आशंका रहती है | हैरड-प्रेस से 
दाब देकर चरबा उठाते हैं। 
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छपाई--लीथो प्रेत की छपाई की क्रिया में जो विशेषताएँ हैं, केवल उन्हींकी 
चर्चा यहाँ की जाती है, शेष क्रिया लेटर प्रेस प्रिटिंग की तरह ही होती है। 


स्थाही--लीथो की स्याही खास तरह की बनी-बनाई आती है। यह स्याही लेटर 
प्रेस प्रिंटिंग की स्याही से पतली होती है | 


बेलन-- लीथो प्रेस का बेलन सरेस या कम्पोजिशन का नहीं होता, बल्कि चिकने 
चमड़े का होता है। इसे घोते नहीं, बल्कि इसकी स्याही को पतले तार से काछ देते हैं| 
छापते-छापते जब चमड़ा फेल जाता है, तब इसे बदल देतें हैं । 


॥&... झ्रि न फिकक ० वीक वि + 

हम्पंग रूज्ञा--स्टोन को तर करते रहने के लिए ऑफसेंट मशीन की तरह इसमें 
भी डेम्पिग रूला रहता है, जो स्टोन को आद्व ता प्रदान करता रहता है | डेम्पिंग रूला का 
बणन आफसेट छपाई के प्रकरण म॑ दिया जायगा | 


लीथो फ्लेट-बेड मशीन--लीथो फ्लेंट-येड मशीन की बनावट लेटर प्रेस फ्लैठ- 
बेड मशीन से भिन्न होती है| चूंकि लीथो का स्टोन टाइप से बहुत ऊँचा होता है, इसलिए 
मशीन का बेड नीचा रहता है। प्लेट के प्रचलन के बाद बेड पर लोहे का उतना ही 
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लीथी मशीन 


मोटा अद्दर जड़ देना पड़ता है, ताकि प्लेट बैठाने पर लोहे के अददर और प्लेट की ऊँचाई 
स्टोन की ऊँचाई के बराबर हो जाय | इसके अलावा बेड में यंत्र लगा रहता है, जिससे 
बेड को ऊँचा-नीचा कर आवश्यकतानुस्तार ठीक छपाई की सतह पर लाया जा सकता है | 
सिलेणडर के स्थिग में भी अन्तर रहता है ; क्योंकि लेटर प्रेस की अपेक्षा लीथों में अधिक 
दाब की आवश्यकता पड़ती है | 


रंगीन छपाई--रंगीन छपाई के लिए पहले स्टोन पर छपाई की बस्तु को तैयार 
कर लिया जाता है। उसे तैयार कर लेने के बाद पत्थर के आकार का पतला काशज 


१७२ मुद्रण-कला 


ले लेते हैं झरर खाका पर उसे बिछा देते हैं | इसके बाद प्रत्येक रंग के चारों ओर किसी 
महीन नुकीले पदाथ से कागज में छेद कर देते हैं। जितने रंगों में छपाई की क्रिया संपन्न 
करनी होगी, उतने ही कागज काम में लाये जायँगे | एक-एक कागज में एक-एक रंग के 
लिए. छेद किया जायगा | छेद कर देने के बाद कागज के छेद किये हुए अंश में नीला. 
रंग पोतकर उस अंश की छाप ले लेते हैं ओर इस कागज को दूमरे स्टोन पर जमा देते हैं । 
इस तरह चित्र के जिस अंश में जो रंग छापना रहता है, स्टोन के उस अ्रंश पर नीला 
रंग उतर आता है। इसके बाद उस अंश पर चित्र का वह अ्रंश अंकित कर देते हैं 
ओर स्टोन को साफ पानी से धो देते हैं | चूँकि, तेलाक्त स्याही पर पानी का असर नहीं 
पड़ता, इसलिए, चित्रित अंश ज्यों-का-ययों रह जाता है, केवल नीला रंग घुलकर साफ 
हो जाता है । 


इस तरीके से काम करने पर रंगों की मिल में किसी तरह की दिक्कत पेदा नहीं होती 
और प्रत्येक रंग अपनी-अपनी जगह पर ठीक तरह से बैठ जाता है । 
रंगीन छपाई में प्रत्येक रंग के लिए अलग-अलग स्टोन तैयार करने पड़ते हैं और 
एक स्टोन से एक रंग की ही छपाई हाती है। 


तेरहवाँ श्रध्याय 
ऑफसेट-विधि से छपाई 


ऑफसेट प्रिटिंग को अप्रत्यक्ष विधि कहते हैं ; क्योंकि इस विधि में छपाई की क्रिया 
ठाइप या झ्लेट से सीधे कागज पर नहीं होती | लेटर प्रेस अथवा ठाइपोग्राफी छपाई, रोटरी 
छुपाई, स्टीरियों छपाई, झट या डाई से छपाई तथा प्रॉसेस या ब्लॉक-विधि से छपाई 
में छापने की क्रिया सीधे कागज पर होती है | लेकिन आफसेट-विधि में ज्लट की छाप एक 
सिलेस्डर पर पड़ती है, जिसे ब्लेंकेट-सिलेश्डर कहते हैं और इस ब्लेंकेट-सिलेण्डर से 
छाप कागज पर उतरती है। इसलिए, ऑफसेट-विधि को अप्रत्यक्ष छपाई-विधि कहा 
गया है | 

सिलेयस्डर--आऑफसेट मशीन में तीन सिलेश्डर एक साथ काम करते हैं। एक 
सिलेण्डर में झ्ञेट मढ़ा जाता है। इसे जल ठ-सिलेश्डर कहते हैं | दूसरे सित्तेश्डर में कम्बल 
या बनात लपेटी रहती है | इसे ब्लेंकेट-सिलेश्डर कहते हैं | श्लेट से मैंटर की छाप पहले 
इसी सिलेण्डर पर पड़ती है। तीसरा इम्प्रेशन-सिलेश्डर है। यह सिलेण्डर कागज को 
ब्लैकेट-सिलेश्डर से दबाता है, जिससे कागज पर मैठर की छाप उठ जाती है | इस तरह 
प्रेस और लेटर प्रेस से ऑफसेट मशीन भिन्न होती है। रोटरी मशीन में केवल दो सिलेण्डर 
होते हैं---एक हे ठ-सिलेरडर होता है ओर दूसरा इम्प्रेशन-सिलेण्डर | रंगीन छपाई के 
लिए. उसमें एक तीसरा ज्ञेट सिलेण्डर होता है। लेटर प्रेस प्रिटिंग में केवल एक ही 
इम्प्रेशन-सिलेण्डर होता है, लॉकन एक रंग छापनेवाली ऑफसेट मशीन में भी तीन 
सिलेश्डर का होना अनिवाय है | 


सेट तेयार करने की प्रॉसेस-प्रण।ली--आऑफसेट मशीन पर जो सामग्री छापनी होती 
है, उसका पहले फोटो लिया जाता है। फोटो लेने ओर फोटो से झ्लंट तैयार करने की 
प्रणाली वही है, जो प्रॉसेस के काम में लाई जाती है, फर्क केवल इतना ही है कि प्रॉंसेस का 
जे ठ पॉजिटिव होता है, अर्थात्‌ प्रिज्म के प्रयोग से काँच के ज्ञेट पर चित्र सीधा आता है, 
लेकिन ऑफसेट का प्लेट उलठा, अर्थात्‌ निगेटिव होता है। इस निगेटिव से जस्ता 
( 2270 ) के प्लेट पर अक्स उतारते हैं। 


जरता का प्लेट तयार करना- जस्ता के चद्दर को ग्रेनिंग कर तथा संवेदनशील कर 
इस योग्य बनाना पड़ता है कि उसपर काँच के प्लेट से छापने की सामग्री का अक्स उतर 
आवे | इसकी क्रिया का वर्णन आगे किया जायगा | जस्ते के चद्दर का प्लेट छोटे-बड़े 
आकार का बना-बनाया आता है | इसे एक यंत्र में कस देते हैं, जिसे ग्रे निंग मशीन कहते 
हैं| ग्रनिंग मशीन लकड़ी की एक छिछली चलनी है | इसके निचले हिस्से में घनी जाली 


भुद्रणु-कतला 
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अफसेंट-विंधिं से छपाई १७५ 


मढ़ी रहती है| इसी जाली पर जिंक-प्लेट को कस देते हैं। यह चलनी फ्रेम पर रहती है, 
फ्रेम के चारों कोनों पर चार गड़ारियाँ रहती हैं, जिनमें वह चलनी मढ़ी रहती है, जो 
बिजली से चलती है। आदा चालने में चलनी को जिस तरह धुमाया या नचाया जाता 
है, उसी तरह बिजली उस मशीन को नचाती है। जिक-प्तलेट को राँगा या काँच की 
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गोलियों से ढँक देते हैं। गोलियों के बीच बालू या काँवा का चूरा भ्रभुरा देते हैं और 
ऊपर से पानी छिड़क देते हैं | मशीन चालू करने के बाद समय-समय पर बालू या राँवा का 
चूरा और पानी डालते रहते हैं। एक से दो घंटे तक ग्रेनिंग होता रहता है| काम के 
अनुसार मोदा या बारीक ग्रेनिंग करते हैं | मोटे ग्रे निंग के लिए मोटा बालू और चूरा तथा बड़ी 
गोली इस्तेमाल करते हैं और महीन ग्रेनिंग के लिए महीन वालू और चूरा तथा छोटी गोली 
काम में लाते हैं। हाथ से भी ग्रेनिंग होता है, लेकिन उसमें बहुत समय लगता है। जिंक 
का चहर यों स्याही को अपने में जज्ब नहीं कर सकता | ग्रेनिंग करने से उसमें स्याही 
जज्ब करने ओर पानी धारण करने का गुण आ जाता है | 


छुपाई का काम हो जाने पर इस जिक-प्लेट को दूसरी छपाई के काम म॑ लाया जा 
सकता है | इसके लिए पहले तारपीन के तेल से इसे घोते हैं | तब कास्टिक पौटाश या 


सोडा का घोल बनाकर भाँवा के चूर से उसे रगड़कर साफ करते हैं। इसके बाद पुनः 
प्रेनिंग करते हैं | ह 


१७६ मुंदरश-कंला 


एक छोटे लेंस की सहायता से जिक-प्लेट की जाँच कर देख लेते हैं कि ग्रे निंग पर्याप्त 
हो गया है। तब मशीन की चालू हालत में ही प्लेट को यंत्र से उतार लेते हैं। मशीन रोक- 
कर उतारने से प्लेट में खराश पड़ जाने का भय रहता है। इसके बाद प्लेट को बनात या 
फलालेन से खूब मल-मलकर धोते हैं, ताकि बालू या चूरा वगेरह लगा नहीं रह जाय | प्लेट 
को तेज धूप या बिजली की गर्मी देकर सुखाते हैं । छाया में सुखाने से प्लेट पर ऑक्सीकरण 
आरंभ हो जाता है और इससे जो यौगिक पदार्थ तैयार होता है, वह प्लेट को नष्ट कर 
देता है; क्योंकि विना ग्रेन को मिठाये इस यौगिक को मिटाया नहीं जा सकता | इसलिए, 
ग्रेन-युक्त प्लेट को जहाँ तक हो सके, जल्द सुखा लेना चाहिए | 
जिंक-प्लेट को संतेदनशील बनाना--निगेटिव से प्रिंट लेने के लिए. इस जिंक- 
प्लेट को संवेदनशील बनाना आवश्यक है | इसे संवेदनशील बनाने के लिए नीचे लिखा 
मसाला काम में लाते हैं -- 
जिक-प्लेट के लिएं---: 
(१) २ भाग नाइट्रिक एसिड 
१० भाग फिठकिरी का संपृक्त घोल ( 5%0प7४४६९१ं 80]प007 ) | 
२० भाग पानी 
(२) २ भाग फास्फरिक एसिड, 
२० , फिठकिरी का संप्ृक्त घोल 
२० ,, पानी। 
जिक-प्लेट के स्थान पर अलमुनियम का प्लेट भी काम में लाते हैं। अलमुनियम के 
प्लेट के लिए निम्नलिखित मसाले का प्रयोग करते हैं--- 
४ भाग आक्सलिक ( 059॥0 ) एसिड का सम्पृक्त घोल 
५? सल्फ्यूरिक एसिड 
६५ ?” पानी 
इस घोल से या तो प्लेट को नहला देते हैं अ्रथवा किसी तश्तरी (५9॥ ) में घोल 
रखकर प्लेट को उसमें डुबो देते हैं। इसके बाद प्लेट को बनात से मल-मलकर खूब धोते 
हैं। धोने के बाद प्लेट में खड़िया का सफूफ पोत देते हैं और प्लेट को फिर धोकर सूखने के 
लिए रख देते हैं | खड़िया पोतने से प्लेट के ग्रेन में नमक वर्गेरह का जो भी अ्रंश लगा रहता 
है वह धुलकर साफ हो जाता है। सुखाने के लिए सलाई की डिबिया के समान एक 
चौकोर खाना रहता है, जिसमें प्लेट को रख देते हैं और खाना को स्टीम से गरम करते हैं। 
अगर प्लेट को आँच में सुबाया जाय, तो इस बात की सावधानी रखनी पड़ती दे कि प्लेट 
ठेढ्ा न हो जाय | 
प्लेट के ऊपर के भाग को जितना साफ रखने की जरूरत है, उतनी ही आवश्यकता 
प्लेट के पीछे के भाग को साफ रखने की है। इसलिए धोते वक्त प्लेट के पीछे के भाग 
को भी मल-मलकर धो लेना चाहिए | 
प्लेट को किनारे से उठाना चाहिए ; क्‍योंकि जहाँ से प्लेट उठाया जायगा, वहाँ 
अंगुलियों का दाग पड़ जायगा। 
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प्लेट पर निगेटिव से प्रिंट करते समय हाशिया ओर ग्रिप ( पंजा ) पर ध्यान रखना 
आवश्यक है, अर्थात्‌ कागज में जितना हाशिया छोड़ना हो, उतना फाजिल स्थान प्लेट में 
होना चाहिए, ताकि कागज को ग्रिप मजे में पकड़ ले ओर छाप पर वाधा नहीं पड़े । 

आऑफसेट मशीन--अआफसेट मशीन फ्लैंट-बेड और रोटरी दोनों तरह की होती है | 
फ्लैंट-वेड आफसेट साधारण फ्लेट-बेड-मशीन की तरह होती है। अंतर केवल ब्लेकेट- 
सिलेण्डर का रहता है, अर्थात्‌ फ्लैट-वेड ऑफसेट में एक अतिरिक्त ब्लैंकेट सिलेण्डर 
रहता है ओर प्लेट से छाप इसपर पड़कर कागज पर परावत्तित होती है | 

इसलिए फ्लेंट-बेड ऑफसेट मशीन के बारे में विशेष छुछ नहीं लिखकर यहाँ केवल 
रोटरी आफसेठ की चर्चा की जायगी | 

आकार और बनावट में रोटरी ऑफसेट साधारण रोटरी मशीन की तरह होती है, 
ग्रंतर केवल ब्लेंकेट-सिलेण्डर का होता है। ऑफसेट रोटरी एकरंगी, दुरंगी और चार 
या छहरंगी भी होती है। यहाँ केवल एकरंगी और दुरंगी मशीन का घर्णन किया 
जायगा | 

एकरंगी ऑफसेट रोटरी मशीन--इसमें तीन सिलेण्डर होते हैं। एक सिलेण्डर 
में प्लेट कसा रहता है, दूसरा ब्लेंकेट-सिलेण्डर है, जिसपंर प्तेट से छाप पड़ती है। इसे 
परावत्त न-सिलेण्डर भी कहते हैं । तीसरा सिलेण्डर दाब देता है। ऑफसेट मशीन में 
स्याही की सिल नहीं होती | डक्‍्ट या खजाना से स्याही, बेलनों द्वारा ही पिसती हुई, 
प्लेट पर फेलती है। इसलिए इसके बेलन स्तूपाकार वांधे जाते हैं । 

सिलेणडर में प्लेट कसना--पहले सिलेण्डर में प्तट कसने के लिए प्लेट में 
छेद करने पड़ते थे और स्क्र ( पँंच ) से प्लेट सिलेण्डर में कस दिया जाता था। लेकिन 
अब इस काम के लिए क्लैम्पिंग छड़ बन गये हैं। क्लेम्प प्लेट को जकड़ लेता है और 
तब क्लेम्पिंग छुड़ को मशीन में कसकर रजिस्ट्रेशन प्राप्त कर लेते हैं । 

ब्लैकेट-सिज्नेय हर--यह प्लेट-सिलेण्डर के आकार का ही होता है | छाप के लिए 
उसपर रबर का चद्र चढ़ाते हैं, जिसे ब्लैंकेट कहते हैं | अच्छी छपाई के लिए दो ब्लेकेट 
चढ़ाना उपयुक्त होता है | रबर ब्लेंकेट को इस तरह काठते हैं कि किनारा तिरछा-बाँका न हो, 
बल्कि एकदम सीध में रहे | सुई-भर का भी अन्तर रहने पर छपाई में अन्तर पड़ जायगा | 
ब्लैंकेट को छड़ द्वारा सिलेण्डर पर चढ़ाते हैं | ब्लैंकेट का दोनों छोर सामने के छड़ में फंसा 
देते हैं। सिलेश्डर पर लपेटते हुए ब्लैंकेट के दोनों छोर को दूसरी तरफ के छड़ तक ले 
जाते हैं, जिसे रेचेट-वार' कहते हैं | रैचेट-बार में केवल ऊपरवाले ब्लेकेट को फँसते हैं । 
ब्लेंकेट के नीचेबाले किनारे को खुला छोड़ देते हैं । 

इम्प्रेशन या दाब देनेवाला सिलेगडर--यह प्रायः विना अस्तर का रहता है। 
किसी-किसी मशीन में रेक्सिन या इसी तरह के कपड़े का अस्तर भी चढ़ाते हैं। इम्प्रेशन 
या दाब देनेवाला सिलेण्डर स्टॉप-सिलेश्डर और टू रिवोल्यूशन दोनों तरह का होता 
है; अर्थात्‌ एक बार चक्कर देकर रुक जानेवाला या एक दाव के लिए दो बार चक्कर 
देनेवाला | टू रिवोल्यूशन सिलेश्डर जिस अवधि में दो चक्कर लगाता है, उस अवधि में 
ब्लेंकेट-सिलेश्डर केवल एक चक्कर लगाता है | इसलिए प्लेट-सिलेश्डर भी उस अबधि में 
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केवल एक ही चक्कर लंगाता है | अतः टू रिवोल्यूशन इम्प्रेशन-सिलेण्डर मोठाई में इन दोनों 
सिलेण्डरों का आधा होता है | टू रिवोल्यूशन मशीन की तरह प्रथम चक्कर में सिलेए्डर दाब 
देता है और दूसरे चक्कर में प्रिपरों ( प॑जों ) का मुँह खुल जाता है और कागज डेलिवरी 
के लिए मुक्त हो जाता है | इस क्रिया को दो पिन संपन्न करते हैं। ये पिन अन्यतर (०0७79- 
४96) चक्कर में प्रिपर के छड़ के कपोल (#प700]9 को फेसाकर रखते हैं | इस तरह 





आफकसेट छपाई की विधि 
१, चेन-डेलिवरी की वापप्ती । २. ईकिंग गीयर । ३. डेम्पिग बेलन। ४. प्लेट-सिलेण्डर । ५. ब्लेक्रेट 
सिलेग्डर । ६. मशीन में कागज जाने का मार्ग । ७. दाब सिलेण्डर | ८, डेलिवरी । 


प्रिपप एक चक्कर में बन्द रहता है ओर दूसरे में खुल जाता है | ट्‌ रिवोल्यूशन मशीन से 
लाभ यह है कि कागज के ठीक तरह से पहुँचने के लिए अतिरिक्त समय मिल जाता है | 
मशीन के चालू रहने पर भी छपाई या दाब का काम बन्द होते ही आद्र ता और स्याही 
प्रदान करनेवाले बेलन आप-से-आप उठकर अलग हो जाते हैं ओर सिलेस्डर असंलग्न 
होकर चकर देता है। ब्लेकेट-सिलेशडर भिन्न केन्द्राश्रित वृत्त पर रहने के कारण अन्य दोनों 
सिलेण्डरों से अलग हो जाता है और इस तरह तीनों सिलेश्डरों का संपक छूट जाता है | 

स्याही की व्यवस्था - पीछे लिखा जा चुका है कि आऑँफसेट मशीन में स्याही के 
बेलन स्तृपाकार बाँध जाते हैं | डक्‍ट या स्याही के खजाने से इंक-फीड-रोलर द्वारा स्याही 
गतिशील ड्रम पर आती है। यहाँ से स्याही डिस्ट्रिब्यूटिंग रोलर और स्टील राइडर द्वारा 
इंकिंग रोलर पर पहुँचाई जाती है। ये रोलर प्लेट पर रोशनाई को फेलाते हैं । 

आ।द्र ता की उयवस्था - ऑफसेट पर छपाई के काम के लिए स्याही की व्यवस्था 
जितनी आवश्यक है, उतनी ही आवश्यक आद्रता की व्यवस्था है| स्याही के यंत्र जिस 
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तरह प्लेट पर स्याही फेलाते हैं, उसी तरह आद्रता के यंत्र प्लेट को आद्र ता प्रदान करते 
हैं। ग्रेनिंग का एक उद्द श्य प्लेट को छिद्वित ( [0070ए08 ) बनाना भी है, जिससे वह 
पानी को जज्ब कर प्लेट को आद्र बनाकर रखे ताकि प्लेट रगड़ की गरमी से चिटख 
न जाय और उसपर किसी तरह की गंदगी नहीं जमने पावे | लीथो प्रेस के बरान में यह 
लिखा जा चुका है कि प्लेट के संवेदनशील अंश पर पानी का कोई असर नहीं पड़ता; 
इसलिए पानी के संसर्ग से स्याही के मिट जाने या लीपापोती होने की लेशमात्र भी आशंका 
नहीं रहती ! 

इसलिए लिथों-प्रिंटिंग, रोटरी प्रिंटिंग और ऑफसेट रोटरी प्रिंटिंग में प्लेट को 
आद्रता प्रदान करने की व्यवस्था भी आवश्यक है। इसके लिए स्याही के विधान की 
पिछली तरफ आद्र ता की व्यवस्था रहती है | म्याही के खजाने की तरह पानी का एक 
डक्‍्ट या खजाना रहता है, जिसमें पानी भर दिया जाता है। खजाने से एक कन्वास का 
बेलन बँधा रहता है| डक्‍्ट से पानी लेकर यह पीतल के बलन को प्रदान करता है, जो 
इमसे. संलग्न रहता है | पीतल के बेलन से संबंधित डेम्पर वेलन रहते हैं, जो पीतल के बेलन 
से पानी लेकर प्लेट को बराबर आद्र कश्ते रहते हैं| डैम्पर वेलन को उपयुक्त रखने के 
लिए. यह आवश्यक है कि हफ्ते में कम-से-कम दो बार या रंग बदलते समय, उन्हें गर्म पानी 
से खूब मल-मलकर धो दिया जाय और स्नान करा दिया जाय | 

रजिस्ट शन--प्लेट की छाप ब्लेंकेट के ठीक उसी माग पर पड़ती रहे, इसके लिए 
रजिस्ट्रंशन के अनेक गियरों की व्ययस्था है। ये गियर कमानी ( 8077792 ) पर रहते 
हैं ओर प्रत्यक चक्कर में व ठीक जगह पर पहुँच जाते हैं, इससे पहले की प्लेट का संपक 
ब्लेकेट सिलेश्डर से हों। ऑफसेट मशीन में इनकी वही उपयोगिता है, जो उपयोगिता 
फ्लेंट-वेड मशीन में सिलेण्डर फ्लाई-ह्ील ब्रेक की है । 

मेऊ-रेडी - प्लेट को मिलेण्डर पर बैठाने से पहले प्लेट की पीठ को धो-पोंछुकर 
साफ कर लेना चाहिए.। सिलेण्डर को भी पेराफिन से पोंछ डालना चाहिए । तीनों 
सिलेण्डर पूर्ण नाप से बने रहते हैं । इसलिए यंत्र की सहायता से प्लेट की मोठाई को 
नापकर देख लेना चाहिए। प्लेट की मोटाई म॑ं वाल-भर का भी अन्तर छपाई के काम 
में बाधक सिद्ध होगा; क्योंकि प्लेट सिलेश्डर की मोटाई कम या अधिक हो जाने से उसकी 
गति में अंतर आवेगा ओर इससे अन्य दोनों सिलेस्डरों की गति से उसकी गति का मेल 
नहीं खा सकेगा। प्लेट की पीठ पर मशीन का तेल पोत देने से मिलेण्डर मे मुर्चा लगने 
का डर नहीं रहता | अगर प्लेट आवश्यक नाप से पतला हो तो उसके भीतर कागज का 
अस्तर देकर उसकी मोटाई ठीक कर लेनी चाहिए | इसके बाद डेम्पर बेलन को जाँचकर 
देख लेना चाहिए कि वे आद्र हैं | अगर वे आद्र न हों तो उन्हें मशीन से निकालकर 
पूरी तरह रपंज से भिंगो देना चाहिए | इसके बाद प्लेट को पोंछ देना चाहिए. | अंत में 
मशीन को चलाकर प्र॒फ लेकर देख लेना चाहिए कि हर जगह छाप समान है | 

शीट का सह्दी विन्‍्यसन--प्र फ लेने के वाद प्लेट में गोंद पोत देना आवश्यक है | 
ऐसा न करने से आक्सीकरण आरंभ हो जाता है ओर प्लेट नष्ट हो जाता है | अ्रगर 
शीट पर छाप ठीक स्थान पर नहीं आती हो, तो फ्रप्ट या साइड-ले को हटाकर उसे ठीक कर 
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लेना चाहिए.। अनिवार्य होने पर प्लेट-सिलेश्ड र को भी खिसका सकते हैं । ब्लेकेट-सिलेश्डर 
को स्थिर मानकर उसीके अनुसार काम करना चाहिए और उसे नहीं खिसकाना चाहिए । 

फीड-बोडे---आफसेट मशीन का फीड-बोड मशीन के बीच में रहता है। फीड- 
बोर्ड के साथ एक घिरनी है, जिसपर फीता लगा रहता है, जो कागज को आगे बढ़ाता है | 
कागज फीतों के सहारे आगे बढ़ता है। घिरनी के आगे एक बकुली है, जो कागज पर 
इस तरह का नियंत्रण रखती है कि एक शीट से ज्यादा कागज एक बार आगे नहीं जाने 
पाता | इससे आगे साइड-ले हैं, जो कागज को दोनों बगल से ठीक स्थान पर करते रहते 
हैं। साइड-ले के आगे फ्रण्ट-ले हैं, जो कागज के सामने के भाग को सही रखते हैं। 
फ्रण्ट-ले के बाद ग्रिपर हैं, जो कागज को पकड़कर दाब पर ले जाते हैं | 

डेलिबरी---इम्प्रेशन-सिल्लेश्शर से बाहर होकर कृपा कागज एक सिलेण्डर की 
सहायता से फीतों पर चला जाता है, जो घिरनी के सहारे बराबर चक्कर लगाते रहते हैं। 
फीतों पर चलता हुआ कागज डेलिवरी-बो्ड पर पहुँच जाता है | 

दोरंगी छपाई--रोटरी-आऑफसेट की दोरंगी छपाई में सारी क्रियाएँ एकरंगी छपाई 
की तरह होती हैं, अन्तर केवल सिलेण्डर, स्याही ओर आद्वता की व्यवस्था में है। दोरंगी 
छपाई के लिए दो सेट आद्र ता प्रदान करनेवाले यंत्र ओर दो सेट स्याही के यंत्र होते हैं । 
दो प्लेट-सिलेश्डर और दो ब्लेकेट-सिलेशडर रहते हैं, लेकिन इम्प्रेशन-सिलेश्डर एक ही 
रहता है | 

दोरंगी मशीन में सिलेश्डरों की व्यवस्था इस प्रकार रहती है--बीच में इम्पेशन या 
दाब देनेवाला सिलेश्डर रहता है ओर उसके ठीक ऊपर और नीचे ऊपर के रंग का तथा 
नीचे के रंग का ब्लेकेट या ऑफसेट-सिलेण्डर रहता है | ब्लेकेट-सिलेश्डर की बगल में 
नीचे और ऊपर के प्लेट-सिलेण्डर रहते हैं। इम्प्रेशन-सिलेण्डर पहले चक्कर में नीचे के 
कागज पर दाब देता है और दूसरे चक्कर में ऊपर के कागज को दाब देता है। यह टू 
रिवोल्यूशन मशीन में होता है। स्टॉप-सिलेश्डर मशीन में एक ही चक्कर में ऊपर और 
नीच दोनों तरफ के कागजों पर दाब देता है। 

साधार ण॒ हिदायत--आऑफसेट मशीन ऑटोमेटिक फीडर होती है ओर बिजली से 
चलती है । इसलिए. मशीन चालू करने से पहले सभी औजारों और चिथड़ा वर्गेरह को 
मशीन से अलग कर लेना चाहिए। मशीन का चक्का हाथ से चलाकर एक पूरा चक्कर 
दे देना चाहिए | 

मशीन में तेल और ग्रीज नियमित रूप से दिया जाना चाहिए। भारी और हल्की 
मशीन के अनुसार तेल भी गाढ़ा और पतला होना चाहिए । तेल छेदों में ही डालना 
चाहिए । तेल मशीन के ऊपर नहीं गिरना चाहिए. | सिलेस्डर ओर बेयरर की देख-भाल 
करते रहना चाहिए ताकि उनमें मुर्चा नहीं बेठने पावे | इन्हें समय-समय पर पाराफिन 
से पोंछते रहना चाहिए | सिलेण्डर और बेयरर में हलका तेल पोत देना लामदायक होता 
है, लेकिन बहुत अधिक तेल से हानि होती है। 

ओऑफमेट मशीन की विशेषता--अन्य मशीनों की अपेक्षा इसमें छपाई का काम 
अधिक होता है। मैठर से सीधे कागज पर छाप न पड़ने के कारण दाब हलका पड़ता है 


आऑफसेट-विधि से छपाई श्षपर 


और कागज की पीठ पर दाव का उभार नहीं आता है। प्लेट का दाब ब्लेंकेट पर पड़ने 
के कारण प्लेट पर दाब गहरा नहीं पड़ता, इससे प्लेट जल्द घितता नहीं | एक ही प्लेट से 
बहुत दिनों तक काम लिया जा सकता है | कागज पर छाप ब्लेंकेट-सिलेण्डर से पड़ती हे, 
इससे छाप स्पष्ट होती है | साधारण फ्लैट-बेड में मैठटर उलठा रहता है, अर्थात्‌ दायें से बायें 
पढ़ना पड़ता है, लेकिन ऑफसेट के प्लेट का मेठर सीधा रहता है, अर्थाव्‌ दाये से बाये पढ़ 
सकते हैं | ब्लेंकेट-सिलेर्डर पर छाप उलग जाती है ओर इससे कागज पर छाप सीधी हो 
जाती है । 

रबर के लचीलेपन के कारण हाफठोन का काम तथा बारीक लाइन के काम भी 
रुखड़े कागजों पर अच्छी तरह छप सकते हैं और सस्ते-से-सस्ते कागज को सफलतापूर्वक 
काम में लाया जा सकता है | 

सबसे बड़ी बात स्याही की बचत है। प्रत्यक्ष छुपाई म॑ मेटर का सीधा दाव कागज 
पर पड़ता है, इससे स्याही ज्यादा खर्च होती है ; लेकिन ऑफसेट में ब्लेंकेट-सिलेण्डर के 
कारण कागज पर स्वाही की हलकी परत ही उठती है। मैठर के साथ कागज का संसर्ग 
न होने के कारण कागज को नमी सोंखने का मौका नहीं मिलता | इससे कागज में शिकन 
नहीं पड़ती | ब्लेंकेट-सिलेश्डर से कागज पर छाप आने के कारण दाव हलका पड़ता है; 
इससे भी कागज में शिकन पड़ने की संभावना नहीं रहती । 

स्याही को सुखाने की व्यवस्था --ऑफसेट मशीन में कई रंगों की छपाई एक साथ 
होती है | इसलिए इस बात की आशंका सदा बनी रहती है कि रंग कच्चा रहने से कागज 
की पीठ पर दाग पुत या फैल सकता है| इस त्रुटि को दूर करने के लिए ऑफसेट रंगीन 
छापनेवाली मशीन में अण्टीसेट ऑफ स्पे की व्यवस्था रहती है | मशीन में एक नली लगी 
रहती है। इस नली में स्पे-फ्लुइड रहता है। इस नली में संपीडित वायु ( ०077[776886व 
ां। ) को प्रवेश कराया जाता है। यह स्पे को क्षुद्रकर्ों में परिवर्त्तित कर देती है । 
सिल्लेण्डर में छुपा शीट बाहर होते ही उसपर इस नली से छिड़काव शुरू हो जाता है ओर, 
यह छपे शीट पर अ्रति क्षुद्र कणों के रूप में बेठ जाता है | इस तरह ये कण एक तरह से 
दो छपे कागजों के बीच में दिये गये सादे कागज का काम करते हैं | 

नली का मुह न तो हर वक्त खुला रहता है ओर न उसमें ये कण वरावर निकलते 
रहते हैं। नली के मुँह पर एक नियंत्रक कपाटद लगा रहता है | इस कपाटठ का संबंध मशीन 
के गियर से रहता है। इससे नली का मुंह तभी खुलता है जब शीट छपकर बाहर निकल 
आता है। 

अण्टी-सेट ऑफ स्प्रे का प्रयोग सावधानी से होना चाहिए | इसके उत्तम प्रयोग के 
लिए, ३७ से ४० पाउण्ड प्रति वगइंच वायु का दबाव पर्याप्त सममका जाता है। इससे 
अधिक दबाव होने पर शीट आपस में चिपक जायूँगे | 
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चोदु॒हवाँ अध्याय 
रोटरी मशीन की छपाई 


अबतक छपाई की जिन विविध मशीनों का विवरण दिया गया है, उन सबमें ऑफसेट 
रोटरी को छोड़कर एक बात समान थी | हर एक में छपाई की सतह सपाट है ; अर्थात्‌ 
छापने के लिए कम्पोज फर्मा रखने का स्थान समतल रहता है | प्लेटन और सिलेश्डर 
मशीन में छपाई के लिए दाब देने का विधान भिन्न है। प्लेटन में दाब देने का साधन 
समतल ओर सपाट होता है ओर सिलेण्डर मशीन के नाम से ही प्रकट होता है कि इसमें 
दाब देने का साधन सिलेण्डर है ; अर्थात्‌ इसमें साधन गोलाकार है जो दाब देने के लिए 
घूमता है । 

लेकिन, रोटरी मशीन में छपाई का विधान एकदम भिन्न है। रोटरी का शाब्दिक 
अर्थ है घृणमान, अर्थात्‌ घूमता हुआ | इसलिए रोटरी मशीन का अर्थ हुआ वह मशीन जिसमें 
छपाई का काम घूर्शमान तरीके से हो | फ्लैंट-बेड, अर्थात्‌ सपाद सतह की रोटरी मशीन भी 
बनती है, लेकिन वह नितांत छोटी होती है और बहुत काम की नहीं होती | लेकिन, वास्त- 
बिक रोटरी मशीन में छापने का फर्मा रखने का स्थान भी सिलेंड्रिकल, अर्थात्‌ गोला होता 
है, सपाद या समतल नहीं होता | इससे यह प्रकट होता है कि इसका फर्मा भी समतल 
या सपाठ न होकर इस तरह वक्र होगा, जो गोल आकार पर स्थिर किया जा सके | 
स्वभावतः रोटरी मशीन में कम्पोंज किया हुआ फर्मो छापने के काम में नहीं लाया जा 
सकता | उससे इस तरह की सामग्री तैयार करनी होती है,जो सिलेश्डर पर जमाई जा सके, 
चाहे वह स्टीरियो हो, इलक्ट्रो-प्लेट हो अथवा खुदा हुआ प्लेट हो | इन्हें रोटरी मशीन के 
सिलेण्डर में रक्त से जड़ दिया जाता है | 

फ्लैट-बेड और रोटरी मशीन में केवल यही एकमात्र अंतर नहीं है| दोनों में एक 
दूसरा अंतर भी है। फ्लेट-बेड मशीन में कागज का एक-एक शीट छपने के लिए लगाया 
जाता है, लेकिन रोटरी मशीन का कागज रोलर में रहता है; श्रथात्‌ इसका कागज भी गोल 
बेलनों में लिपटा रहता है | वही बेलन मशीन पर चढ़ा दिया जाता है, जो छपने के साथ- 
साथ फर्मा के आकार का आप-से-आप कटता जाता है । 

रोटरी मशीन में स्याही का विधान भी फ्लेट-बेड से भिन्न है | रोटरी मशीन में सिल 
नहीं होती । वेलन ही स्याही पीसते हैं और फर्मा में पोंतते हैं | 

रोटरी मशीन के अनेक भेद हैं, लेकिन उन्हें तीन श्रेणियों में बाँठा जा सकता है-+- 

१, स्थिर आकार--इस रोटरी मशीन में एक ही आकार के फमम छापे जा सकते हैं | 

२. व्यापक आकार--इसमें हर आकार के फर्म छापे जा सकते हैं | ह 

३. लपेट रोटरी--इस रोटरी में छुपा कागज भी बेलन में लिपटता जाता है | 


रीटरी मशीन की छपाई श््३ 


बनावट--सर्वसाधारण छुपाई के काम के लिए रोटरी मशीन में पाँच प्रधान अंग 
होते हैं-- 
१, रील-होह्डर तथा पेपर अडजस्टिंग गियर, अर्थात्‌ रोटरी में कागज केसे लगाया 
जाता है ओर छापने में कागज सीध में किस तरह रहता है | 

२. छापने और रोशनाई लगाने का अंग; अर्थात्‌ फर्मा पर रोशनाई क्रेसे पहुँचती है 
ओर छपाई किस तरह होती है | 

३. आकार के अनुमार काटने का श्रंग, अर्थात्‌ कागज फर्मा के आकार में किस 
तरह कट जाता है | 

४. डेलेवरी-प्रणाली, अथात्‌ फर्मा किस तरह आप-से-आप मोड़ दिया जाता है | 

५. रजिस्ट्रेशन सम करने के अंग | 

इन अंगों या प्रणालियों का वर्णन करने से पहले यह लिख देना उचित होगा कि 
रोटरी मशीन का फर्मा किस तरह तेयार होता है | 
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रोटरी मशीन*यह घंटे में ५०,००० छापती है। 
रोयरी पर छापने के लिए मेठर पहले हाथ से, लाइनों या मोनो मशीन से कम्पोज 
किया जाता है। बॉडी-मेटर अलग कम्पोंज होता है ओर हेडिंग-मेटर अलग | बॉडी-मैटर 
की गेली पूरी होने पर यह उस कारीगर के पास भेज दिया जाता है, जो मैटर में हेडिंग 
बैठा देता है | हेडिंग वेंठा देने के बाद मैठर घृफ-प्रेस पर जाता है | प्रफ उठाकर करेक्शन 


चर 


विभाग में भेज दिया जाता है। गलतियों को सुधारकर बह प्रूफ वापस करता है ओर 


श्व्य्ड मुद्रशु-कतला 


उसका संशोधन किया जाता है। संशोधन के बाद गेलियाँ मेक-अप-मैन के पास जाती हैं, 
जो सम्पादक की हिदायत के अनुसार मैटर मेक-अप कर खास तरह के चेस में कसता है | 
रोटरी के चेस में कसने के ओऔजार या क्वाइन चेस के साथ लगे रहते हैं। चेस के कोने 
में मुठिया होती है, जिसे उठाकर चेस का मेटर ढीला किया जाता है ओर कसा जाता है | 
फर्मा कसने के बाद उसे एक टेबुल पर रखते हैं। टेबुल के नीचे घूमनेवाला पहिया लगा 
रहता है, जिससे टेबुल के ऊपर का हिस्सा या स्टोन, जिसपर कसा फर्मा रहता है, उठाया 
और नीचे गिराया जा सकता है। इस टेबुल में पहिया लगा रहता है। जिसपर यह 
चलता है, उसे ठेलकर हाइड्रॉलिक प्रेशर पर ले जाते हैं और फर्मा को मिट्टी के तेल॑ से 
पोंछकर तथा ठीक कर हाइड्रॉलिक प्रेशर के ऊपर रखते हैं | 

यहाँ फर्मा के ऊपर कागज की एक मोटी दफ्ती ( फ्लाँग ) या बोर्ड रखते हैं, जो 
खास इसी काम के लिए. बनी-बनाई आती है। यह सोख्ता, टीसू कागज ओर लेई के 
मिश्रण से बनाई जाती है। दफ्ती के ऊपर मोल्डिंग ब्लेंकेट की तह रखते हैं। मोल्डिंग 
ब्लैंकेट एक तरह का अस्तर है, जिसे फर्मा के ऊपर दफ्ती की रक्षा और फर्मा. की झँचाई 
करने के लिए रखते हैं ताकि दवाव फर्मा पर ठीक तरह से पड़ सके | इसके बाद फर्मा को 
हाइड्रॉलिक प्रेशर मशीन के भीतर ठेल देते हैं| हाइड्रॉलिक प्रेशर-यंत्र घड़ी के आकार का 
होता है। इसमें कई सुइयाँ होती हैं, जो दबाव को प्रकट करती हैं। फर्मा पर जितना 
दबाव देना होता है, उतने अंक पर एक सुई को घुमाकर स्थिर कर देते हैं ओर यंत्र को चालू 
कर देते हैं | यंत्र के चालू होते ही दूसरी सुई चक्कर देने लगती है ओर जिस दबाव पर पहली 
सुई स्थिर की गई थी, उस दबाव को छूकर लौठ पड़ती है और १०० डिग्री के दबाव पर 
अकर स्थिर हो जाती है। फर्मा को ३ या ४ मिनट तक हाइड्रॉलिक प्रेशर-मशीन में 
रखकर निकाल लेते हैं और कागज को उठा लेते हैं। कागज पर फर्मा की पूरी छाप 
(079765207) उठ आती है। चूँकि कम्पोज में फर्मा के अक्षर उलदा (8629079०) 
कम्पोज होते हैं, इसलिए इस कागज पर छाप सीधी ( 700आ४9ए० ) आती है। इसे मैट 
या मेट्रिक्स कहते हैं | इसके बाद मैट्रिक्स के चारों तरफ का फाजिल किनारा काट देते हैं 
और मैट्रिक्स को दूसरे यंत्र में चढ़ाकर पुनः गर्म ( 76-696 ) करते हैं | पुनः गर्म कर 
मैट्रिक्स को मोल्ड या ढालने की मशीन पर चढ़ाते हैं | मोल्ड का साँचा ऋध्वृत्ताकार होता 
है | चूंकि रोटरी का बेड गोलाकार होता है, इसलिए मैट्रिक्स को गोलाकार ढालना पड़ता 
है| यह एक गोलाकार टंकी के समान यंत्र है, जिसमें ढालने के यंत्र लगे रहते हैं;। इससे 
संलग्न हौज है, जिसमें सीसा गलता रहता है | मैट्रिक्स को अधंवृत्ताकार मोल्ड में रखकर 
इसे टंकी से सठा देते हैं ओर मशीन को चला देते हैं। इससे पाइप के द्वारा पिघला सीसा 
मोल्ड में आता है और मेट्रिक्स से उल्दा ( ॥2907986 ) फर्मा ढल जाता है। इसे 
ठंदाकर खराद पर चढ़ाकर किनारों को साफ कर तिरछा बनाते हैं ओर इसके पीछे के 
हिस्से में गढ़ारी ( 700४७ ) बना देते हैं| इससे बेड सिलेश्डर पर फर्मा को कसने 
में सुविधा होती है । 

अब इस दले हुए फर्मा या प्लेट को बेड-सिलेण्डर पर चढ़ाते हैं ओर इसे कस देते हैं। 
चूंकि रोटरी मशीन में समूची छपाई एक साथ होती है, इसलिए, प्रत्येक फर्मा का डबल प्लेट 
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बनाये जाते हैं| प्लेट-सिलेण्डर भी दो होते हैं, जो अगल-बगल रहते हैं। सिलेण्डर के 
दोनों तरफ कमने के यंत्र रहते हैं। सिलेण्डर के भीतर एक चूड़ीदार छड़ रहता है ओर 
उसके किनारे के बाहर चूड़ीदार गड़ारी नद पर रहती है, जिसे डाग्ज कहते है | नट को 
कमने से ये डाग्ज चूड़ी पर आगे बढ़ते हैं ओर दोनों तरफ से प्लेट को जकड़कर कस लेते 
हैं| मिलेण्डर के दोनों तग्फ अन्त में चूडियाँ रहती हैं, जिन्हें वेयरर कहते हैं | अगर प्लेट 
में कोई दोष है, तो इन॑ चूड़ियों से उसका पता लग जाता है ओर दोष दूर कर दिया 
जाता है | 

वेलन और गोशनाई फेलाने की विधि--रोटरी मशीन के वेलन रबर के ढले होते 
हैं। रबर के वेलन अगर हिफाजत से रखे जायें, तो छपाई के काम के लिए सबसे उत्तम 
होते हें। सबसे बढ़ी बात तो यह है कि हर मीसम में ये समान रूप से काम देते हैं। इनके 
गलन या सख्त हाने का डर नहों रहता | 

रोटरी मशीन में कागज की दोनों पीठ एक साथ ही छुपती है, इसलिए इसमे दो 
सिलेण्डर होते हैं और दोनो सिलेण्डरों के लिए अलग-अलग गोशनाई देने के लिए यत्र 
( 8]0709 ) ओर वेलन होते हैं | प्रत्यक्ष सिलेणएडर के लिए. छह वल्ान होते हैं | 

रोटरी की स्वाही खास तरह की होती है, जो फ्लंट बेड मशीन की रोशन.इ से पतली 
होती है। यह रोशनाई एक टंकी में भरी रहती है| इस टंकी से पाइप द्वारा स्याही गोटरी 
मशीन के पामवाले यंत्र में आती हैं, जिसे स्पे-यंत्र ( 8078 ए-90087"0008 ) कहते हैं | 
रोटरी में प्लेट-सिलेण्डर के नीच ड्रम रहता हैं| स्पे-अपरेटस से पाइप द्वारा स्याही आकर 
इसी ड्रम पर छिड्की जाती है | मशीन जब चालू रहती है, तब यह क्रिया अनवस्त 
होती रहती है| ड्रम के पास एक मोठा वेलन रहता है, जिसे स्टॉक-वेलन कहते हैं। यह 
ड्रम पर रोशनाई को फेलाता है ओर पिसाई-वेलन के साथ स्थाही को पीरता है। इसकी 
बगल में हर यूनिट में चार इंकर वेलन रहते हैं, जो प्लेट पर स्याही पोतते रहते हैं | फ्लेंट- 
वेड मशीन की तरह ही रोठरी का वेलन बाँधा जाता हैं, इसलिए उम्र संबंध में कुछ विशेष 
बात लिखने की जरूरत नहीं हें | वेलन अपनी जगह पर चक्कर देता रहता है. प्लेट-मलेसडर 
ज्यो-ज्यों घूमता है, लॉ-व्यों प्लेट में रोशनाई पुतती जाती है ओर प्रिटिंग सिलेण्डर के दाब 
से कागज छपता जाता है | चूं कि प्लेट-सिलेण्डर, इम्प्रेटन-सिलेरदर ओर रोशनाई के वलन 
एक ही जगह आम-पास रहते हैं, इसलिए छपाई की सारी क्रिया एक ही स्थान पर संपन्न 
होती रहती हैं । 

रील-होल्डर और पेपर-जन्टिफाइंग गियर--पहले लिखा जा चुका है क्रि रोटरी 
का फर्मा-वेड मिलेण्डरनुमा है, इसलिए फ्लेट अर्थात्‌ सपाठ कागज इम मशीन के काम में 
नहीं आ सकता | रोटरी की गति, अथांत्‌ चाल, बहुत तेज होती है, इसलिए हाथ से कागज 
नहीं लगाया जा सकता | कागज लगाने का काम यांतजिक है, अर्थात्‌ रोटरी मशीन आऑदो- 
मेटिक फीडर होती है। इसके कागज गोल रील में आते हैं। रील के अन्दर मजबूत 
आंतरक या बंबा ( ०078 ) होता है, जिसमें कागज लिपटा रहता है ओर कागज का 
पुलिन्दा तना रहता है, पिचकने नहीं पाता | इस आंतरक के दोनों किनारों पर दो सँकरे 
शंकु ( ०076 ) लगे रहते हूँ। इन दोनों शंकुओं में एक स्तंभ-दंड ( 8%&7# ) डाल 

ही किन के 


श्व्यद्‌ मुद्रणु-कला 


दिया जाता है और शंकु को कस दिया जाता है। इस उपाय से रील को जकड़ देते हैं, 
ताकि वह हिल-डोल नहीं सके | जिस यंत्र में रील बेठाया जाता है, उसके दोनों तरफ ब्राकेट 
रहते हैं। रील को ठीक तरह से बेठाने के लिए और उसे हटाने-बढ़ाने के लिए रील और 
स्तंभ-दंड में र्नू लगे रहते हैं, जिससे रील यथास्थान लाया जा सकता है | 


रील से संयुक्त एक निरोधक यंत्र ( 079726 ) रहता है, जो आप-से-आप चलता है 
और रील की गति का नियंत्रण करता है और तेज या मद्धिम गति के अनुसार कागज को 
समभाव से अग्रसर करता है | इस ब्रेक में एक हत्था लगा रहता है| रील आकार में ज्यों- 
ज्यों पतला होता जाता है, टों-लों इस हत्ये को घुमाकर निरोधक यंत्र को रील के पास 
करते रहते हैं । 


कागज बेलनों के जरिय आगे बढ़ता है। इस काम के लिए कई बेलन यंत्र में होते 
हैं| इसमें एक बेलन, है जिसका महत्त्व है। उसे प्रसाय बेलन ( ॥€४थ07 70]67 ) 
कहते हैं। यह बेलन कागज की प्रसायता को ठीक करके रखता है, इसमें किसी तरह की 
शिकन नहीं आने देता | <शन-बेलन के साथ एक दूसरा यंत्र रहता है, जिसे सेलेक्टिंग 
बॉक्स कहते हैं। इसी यंत्र से <शन-बेलन संयुक्त रहता है ओर >शन-बेलन के साथ ब्रेक 
संयुक्त है | इन्हीं तीनों यंत्रों की सहायता से कागज का तनाव और उसकी गति का सम्यक्‌ 
संचालन होता है। सेलेक्टिंग बॉक्स के साथ ले-यंत्र संलग्न है, जो कागज को इस तरह 
सम्हालकर रखता है कि कागज दोनों किनारों से ठीक-ठीक प्लेट पर छपे। नीचे-ऊपर 
का रजिस्ट्रेशन सही रखने के लिए, एक बेलन है, जिसे रजिस्टर वेलन कहते हैं | 


इन बेलनों की सहायता से कागज अनवरत सरकता हुआ प्लेट-सिलेश्डर के पास 
पहुँचता है और इम्प्रेशन सिलेण्डर के दाब से छपता जाता और आगे सरकता जाता है | 
इसके ऊपर एक ओर बेलन रहता है, जिसे ड्राइंग बेलन (॥078७9772 70!]07 कहते हैं | 
इस बेलंन का काम छपे कागज को ऊपर खींचना है | ड्राइंग रोलर के आगे प्रोपेलर रोलर 
है, जो कागज को आगे बढ़ाता है ओर उसमें तनाव रखता है, ताकि छुपा कागज सिकुड़ने 
या लुज-लुज नहीं होने पावे | 

प्रोपेलर के बाद टर्न-ओवर रोलर है। इस बेलन का काम है कागज को उलट 
देना, अर्थात्‌ कागज के जो अलग-अलग पते छप रहे हैं, उन्हें एक में मिला देना | यह यंत्र 
मिसिल उठाने का काम करता है। यहाँ से कागज फोल्डिंग-यंत्र पर आता है। यह यदत्र 
ब्रिकोण के आकार का होता है | इसका नीचे का हिस्सा नुकीला होता है ओर इसमें एक 
नोज लगा रहता है। यह छुपे कागज को दोहरा कर देता है, जिसे अश्रगरेजी में फोह्डिंग 
कहते हैं। यह यंत्र कागज को बीच से दोहरा देता है, जिस तरह दोहरा हुआ अखबार 
. हमलोगों को पढ़ने के लिए मिलता है | 


कटिंग डिवाइस एगड डेलिवरी--जिकोण फोल्डिंग यंत्र कागज को दोहरा कर 
नीचे की तरफ सरकाता है। नीचे दो सिलेण्डर पास-पास लगे रहते हैं। आगे के सिलेण्डर 
में छुरी रहती है | यह कागज को आकार के अनुसार काट देती है । कटने के बाद कागज 
नीचे गिरने नहीं पाता, बल्कि पीछेवाले बेलन के अ्रंकुश उसे उठा लेते हैं । इस बेलन का 
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काम कागज को भाँजना है। यह कागज को भाँजकर नीचे गिरा देता है, जहाँ से छपा 
हुआ तैयार कागज उठा लिया जाता है | 

रंगीन छपाई--रोटरी मशीन में रंगीन छपाई की भी व्यवस्था है, अ्र्थात्‌ इसमें एक 
साथ दो रंग की छपाई हो सकती है | इसके लिए एक अलग सिलेण्डर है, जो इम्प्रेशन- 
सिलेण्डर के ऊपर रहता है | छापने की सामग्री में जो अंश भिन्न रंग में छापना रहता है, 
उतने अंश को सिलिणिड्रकल प्लैट से काटकर निकाल देते हैं। इसलिए वह जगह खाली 
हो जाती है। उतने अंश के लिए दूमरा प्लेट तैयार किया जाता है| इस प्लेट में केवल 
वही अंश रहता है, जिसे भिन्न स्याही में छापना रहता है, बाकी अंश काटकर निकाल देते हैं | 
इस प्लेट को इम्पेशन-सिलेण्डर के ऊपरवाले सिलेण्डर में जड़ देते हैं। इस तीसरे सिलेश्डर 
के ऊपर इसके प्लेट को स्याही प्रदान करनेवाले बेलन रहते हैं, जो रंगीन स्याही प्रदान करते 
हैं। रंगीन छपाई के समय इम्प्रेशन-सिलेण्डर पर स्थित कागज पर एक साथ ही दोहरी 
छाप पड़ती है | एक छाप नीच के मेटर प्लेट-सिलेश्डर से ओर दूसरी छाप रंगीन स्याही की 
ऊपर के मंठर प्लेट-सिलेण्डर से पड़ती है | 

यह बात स्मरण रखने की है कि दोनों रंगों की छुपाई म॑ एक ही इम्पेशन-सिलैंस्डर 
काम करता है। प्लेट-सिलेण्डर दो होते हैं, लेकिन इम्प्रेशन सिलेण्डर एक ही रहता है | 
रंगीन छपाई के लिए दूसरा इम्प्रेशन-सिलेण्डर नहीं रहता | 


| क्‍ पन्द्रहवाँ अध्याय 
ऑंटेमेश्कि फीडिंग 


ऑटोमेटिक शब्द का अथ है स्वयं और फीडिंग का अर्थ है खुराक देना, अर्थात्‌ 

जो यत्र अपने-आप कागज उठाकर छापने की मशीन में लगावे, उसे ऑटोमेटिक फीडिंग 

कहते हैं। छपाई की जिस मशीन में यह यंत्र लगाया जाता है, उसमें कागज लगाने का 
काम आप-से-आप होता रहता है| हाथ से कागज लगाना नहीं पड़ता । 

आॉटोमेटिक फीडिंग में छपाई अच्छी होती है; क्योंकि रजिस्टे शन सही रहता है, काम 

अधिक होता है ओर खच -म पड़ता है। ऑटोमेटिक फीडिंग यंत्र वायु भीतर खींचने और 

पुनः छोड़ने के आधार पर बने हैं । इस तरह के यंत्र को दो भागों में बाँठा जासकता है | 





अलबरे ऑटोमेटिक 
. एक तरह के यंत्र में कागज का थाक लगातार रखते जाते हैं, अर्थात्‌ एक थाक कागज 
फीड-ब्रोंड पर रख दिया जाता है। जब वह खत्म होने लगता है, तब दूसरा थाक रख 


देते हैं। 
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.. दूसरी किस्म का यंत्र वह है, जिसकी चालू हालत में फीड-बोर्ड पर कागज का थाक 
दोबारा नहीं रखा जा सकता | अर्थात्‌, एक थाक कागज समाप्त हो जाने पर बोर्ड को नीचा 
कर पुनः दूसरा थाक रखा जाता है | 

जिस बोड पर थाक रखा जाता है, उसपर कागज का थाक लगा दिया जाता है 
ओर बोर्ड को हैएडल घुमाकर या विजली की मोटर से उस झँचाई पर उठा दिया जाता है, 
जिस ऊँचाई से कागज मशीन में पहुँच सके | इसके बाद सकर अर्थात्‌ हवा खींचनेवाले 
और एक-एक शीट कागज को अलग करनेत्राले यंत्र कों ठीक स्थान पर बेठाया जाता है | 
बह यंत्र भी दो तरह से काम करता है | एक यंत्र बारह शीट के नीचे हवा भरकर और दूसरा 
यंत्र थाक के नीचे हवा भरकर शीट को छितराता है--काम करके देखा गया है कि यह 
ग्रंतिम तरीका ही उत्तम ओर निश्चित है | 

कागज उठानेवाले सकर यंत्र ओर हवा फेकनेवाले यंत्र, अर्थात्‌ एयर ब्लास्ट को बड़ी 
सावधानी से बेंठाना चाहिए.। इन दोनों यंत्रों के बेंठाने में यदि किसी तरह की गड़बड़ी 
हुईं, तो दो तरह के उपद्रव हो सकते हँ- या तो दो शीट कागज एक साथ उठ जायेंगे या 


है 


+ 





रंगीन काम छापने को ऑटोमेटिक सिलेण्डर प्र स-मशी न 


केक 


पिक-अप कागज के शीट को नहीं उठा सकेगा | सकर शीट को उठाते हैं और आगे की ओर 
सरकाकर एक लंबे छड़ पर ले जाते हैं, जिसमें गाँठ ( 0088 ) रहती हैं| यह छुड़ घूमता 
रहता है| इसके संयोग से कागज आगे बढ़कर टेप पर चला आता है। ये ठेप या फीते 
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फीड-बोर्ड पर फ्रण्ट-ले से दस इंच की दूरी पर लगे रहते हैं। यहीं पर फीते छड्ढ के चारों 
ओर धूमते रहते हैं। छुड़ इस तरह बेठाया जाता है कि वह फीडर की समगति में घूमता है । 
फीड-बोर्ड के दूसरे सिरे पर इसी तरह का छुड़ लगा रहता है, जिसमें ये टेप फंसे रहते हैं । 
इस तरह टेप बेल्ट की तरह अनवरत गति से चक्कर देते रहते हैं । 

फीतों की संचालन-गति का समय-निर्धारण श्रत्यंत महत्त्वपूर्ण है; क्योंकि कागज के 
शीट का सही व्यवस्थापन इसी पर निर्भर है । अगर फीतों का समय-निर्धारण ठीक-ठीक 
नहीं हुआ है, तो दो तरह की खराबियाँ पैदा हो सकती हैं। या तो शीट फीड-बोर्ड पर 
समय पर नहीं पहुँचेगा और मशीन का चक्कर विना कागज के लगेगा या ले के पास बहुत 
अधिक शीट जमा हो जायगा ओर छपाई में गड़बड़ी पेदा होगी । 


वायु से संबंध-विच्छेद हो जाने के कारण शीट सकर से अलग हो जाता है, तब छड़ 
की गाँठों के द्वारा शीद फीते पर आ जाता है और फीते उसे ऋण्ट-ले के सामने पहुँचा 
देते हैं | फीते में गड़ारियाँ लगी रहती हैं जो शीठ के उस भाग के नीचे घूमती रहती हैं, जो 
फीते पर रहता है। इससे शीट की गति सम रहती है। शीट टेढ़ा नहीं होने पाता | 

इसी तरह की गड़ारियाँ उस शीट के नीचे रहती हैं, जो शीट ले के पास पहुँचकर मशीन 
में पहुँचाई जा रही है | ये गड़ारियाँ शीट को समभाव से रखती हैं, ताकि साइड-ले के 
काम में गड़बड़ी न हो ओर ग्रिपर इन्हें ठीक हालत में पकड़ सके | साइड-ले भी स्वयं-चालित 
रहता है। ज्योंदी शीट फ्रण्ट ले के पास सही हालत में पहुँच जाता है, साइड-ले की क्रिया 
आरंभ हो जाती है ओर वह शीट को खींचकर सम स्थिति में कर देता है। 

आ्रॉयोमेटिक फीडर के साथ एक यंत्र लगा रहता है, जिसे दबाकर मशीन को रोका 
जा सकता है। इसकी जरूरत तब पड़ती है, जब कागज समभाव से नहीं सरकता दीख 
पड़ता या शीट के बीच से फठा या खराब कागज निकलता है | 


सोलहर्वाँ अध्याय _ 
तेयारी ( ॥॥७6-7/'८३४ए ) 


मुद्रण-कला में तैयारी शब्द का अर्थ है उन सभी उपायों का प्रयोग, जिनसे मशीन- 
मैन कम्पोज मैठर से सही-सही छाप कागज पर लेता है। इसलिए, मुद्रण-कला में तैयारी 
शब्द बहुत ही व्यापक है और इसके अन्दर अनेक प्रक्रियाएँ आती हैं | ये प्रक्रियाएँ सब जगह 
समान रूप से काम में नहीं लाई जा सकतीं। भिन्न-भिन्न तरह की मशीनों और मिन्न- 
भिन्न तरह के कामों के अचुसार इनमें अन्तर पड़ सकता है | द 

स्याही का विन्यास--उत्तम छपाई के लिए फर्मा पर स्याही का विन्यास ठीक-ठीक 
होना चाहिए | इसके लिए नीचे लिखी बातों पर ध्यान देने की आवश्यकता है-- 

सबसे पहले स्याही देनेवाले बेलनों की जाँच कर लेनी चाहिए । अंगुलियों से छूने 
पर उनमें चिटचिटापन ( टान ) होना चाहिए | उनका ऊपर का हिस्सा सम, चिकना 
ओर चमकीला होना चाहिए.। बेलनों को बाँधते समय टाइप की झँचाई का तीन चोड़ा 
टुकड़ा ठटाइप-बेड पर रखना चाहिए, दो टुकड़े दोनों किनारों पर और एक टुकड़ा बीच 
में | बेलनों ओर इन टुकड़ों के बीच में १/७५ इंच की फाँक रहनी चाहिए, । इस तरह की 
बँधाई से फर्मा पर ठीक तरह से स्याही फेल सकेगी | अगर फर्मा नीचा हो, तो फर्मा के 
नीचे चिप्पी देकर उसे टाइप की ऊँचाई के बराबर कर देना चाहिए | बेलनों को छपाई 
के समय बराबर समभाव से घुमाना चाहिए । 

पेकिंग--पेकिंग दो तरह से होता है--सिलेरडर या टिम्पन पर अस्तर चढ़ाकर 
ओर फर्मा में चिप्पी लगाकर | जिस तरह का काम छापना हो, उसके अनुसार अस्तर 
चढ़ाना चाहिए | अगर इससे दाब समान रूप से नहीं पड़ता हो, तो जहाँ दाब कम पड़ता 
हो वहाँ फर्मा में या अस्तर के भीतर चिप्पी लगानी चाहिए. ओर अगर दाब कड़ा हो, तो अस्तर 
के नीचे का उतना कागज ब्लेड से काट देना चाहिए, जहाँ दाब कड़ा हो। इसे ओवर 
लेइंग कहते हैं। ब्लॉक वरगेरह छापने में ब्लॉक के काठ के नीचे जो अस्तर दिया जाता 
है, उसे अगडर लेइंग कहते हैं और ब्लॉक के प्लेट तथा लकड़ी के बीच में प्लेट को 
खोलकर जो चिप्पी दी जाती है, उसे इग्डर लेइंग कहते हैं। इन दोनों तरीकों से सिलेए्डर 
पर अधिक अस्तर चढ़ाकर उसे मोठा नहीं करना पड़ता | अस्तर के कारण सिलेण्डर का 
मोठा हो जाना छपाई के लिए हानिकारक होता है; क्योंकि उसका व्यास बढ़ जाता है द 
ओर छुपाई में फक आने लगता है। 

स्याही का फलना--छपाई के काम में स्याही का फेलना सबसे अधिक परेशानी का 
कारण होता है। यह समूचे शीट में भी हो सकता है और कहीं एक जगह भी हो 
सकता है। 
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न 


स्याही इन कारणों से फेलती है-- 


फर्मा ठीक तरह से सम ( [पर&४ ) नहीं किया गया है। 

कमने में कसर रह गई है, जिससे कहीं टाइप लोट गया है या कसने के पहले प्लेना 
ने करने से एकाघ दाइप उभड़े रह गये हैं । 

ब्लॉक फर्मा में ठीक तरह से नहीं बेठा है | 

ब्लॉक की लकड़ी में दोष है। इससे ब्लॉक मशीन-बेड पर फर्मा में ठीक तरह से 
नहीं बैठ सका है | 

चेस में ऐव आ गया है ओर उस ऐव को दूर किये विना ही फर्मा कस दिया गया है| 
सिलेण्डर में अधिक अस्तर देने से भी यह दोप आ जाता है | 

इन दोषों को तुश्त दूर कर देना चाहिए, अन्यथा छपाई का काम चोपट हो जाता है। 

सिकुइत--छाप के वक्त अगर कागज में सिकुड़न आ जाती है तब छपाई सदोष 
होंगी | इसके कई कारण हैँ। फ्मा और कागज के बीच म॑ वायु के प्रवेश से कागज में 
सिकुड़न आने लगती है । कागज में आद्रता लाकर उसे छापने योग्य नहीं वनाया गया है | 
भग्रिपर ( पंजा ) कागज को ठीक त्तरह से नहीं पकड़ते हैं | चिप्पी न देकर सिलेण्डर का 
अस्तर आवश्यकता से अधिक मोटा कर दिया गया गया है| सिलेण्डर का अस्तर लुज- 
तुज है। सिलेसण्डर पर ऋ 5८ खाए से कम अस्तर चढ़ाया गया है | 

सिकुड़न बचाने के लिए इन दोपों को दूर कर देना चाहिए | 

दाग आना--यह दो कारणों से होता है | फर्मा ठीक तरह से सम ओर कसा न होने 
से स्पेस, टाइप या फर्नीचर उठने लगते हैं। बेलन ठीक तरह से नहीं बंधे रहने के कारण 
हचका खाते हैं। अगर वेलन ठीक तरह से नहीं बंध हैं, तो मशीन को खोलकर उन्हें ठीक 
तरह से बाँध देना चाहिए ओर फर्मा को ठीक तरह से कस देना चाहिए। मशीन-मैन 
अक्सर चिमटी ( 05वींदफ ) से स्पेस ठोंककर स्पेस वर्गरह को ठीक करते हैं, लेकिन 
यह आदत खराब है। इससे ठाइप भी खराब होता है ओर मठ दूर नहीं होता | 

आवत्त न--अगर फर्मा हफदोन और ठोस ब्लॉक-संथुक्त है, जिसमें से अनावश्यक 
अंश काट लिया गया है, तव फमा के वेलन कभी-कभी आवत्तंन से कागज पर हल्की छपाई 
करते रहते हूं । यह दो कारण से होता है--ौया तो बेलनों की चक्कर काटने की गति 
पर्याप्त नहीं है या स्वाही का वितरण ठीक तरह से नहीं होता है| यह प्रकट करता है कि 
बेलन जितनी स्याही ग्रहण करते है, उससे अधिक स्याही की आवश्यकता है। बेलनों की 
गति पयाप्त नहीं है कि फर्मा पर वे पूर्ण रूप से स्याही फेला संक | 

यह दोष प्लेटन-मरशीन पर बहुधा देखने में आता है; क्‍योंकि जिस प्लेटन में वेलन 
स्तूपाकार नहीं रहते, उसमें डिस्ट्रिब्यूटर बेलन का अ्रमाव रहता है। 

इस दोष के निवारण के लिए बेलनों को ठीक तरह से बाँधना चाहिए. और खूब 
पिसी हुईं स्थाही काम में लानी चाहिए,। स्याही के खजाने के सभी रक्त को ढीला कर 
देना चाहिए । 


सतरहवाँ अध्याय 
स्थाहो का व्यावहारिक प्रयोग 


मुद्रणु-क्रिया अर्थात्‌ छपाई के काम में स्याही का महत्त्वपूर्ण स्थान है। सुन्दरें, 
आकर्षक और उत्कृष्ट छपाई बहुत अधिक अंश तक स्याही की किस्म पर निर्भर है | कागज 
पर अक्चरों का दाग स्याही के द्वारा ही उठता है | इसलिए जैसी स्याही होगी, वैसा ही 
दाग या छाप उठेगी | एक ही सामग्री को चाहे वह टाइप हो, स्टीरियो हो, या हाफटोन 
ब्लॉक हो---एक ही किस्म के कागज पर एक ही रंग की भिन्न-भिन्न किस्म की रोशनाई से 
छापकर देखने से स्याही की किस्म का अन्तर स्पष्ट प्रकट हो जाता है। अगर अच्छी स्याही 
का प्रयोग किया गया है, तो छपाई सुन्दर ओर आकर्षक होगी | अगर साधारण स्याही का 
प्रयोग किया गया है, तो छपाई फीकी ओर तेज हीन होगी | 

अठारहवीं सदी के अंत तक स्याही बनाने के कारखाने इस देश में कौन कहे, 
विदेशों में भी नहीं थे | छापाखानेवाले खुद अपने लिए स्याही बनाते थे और स्याही की 
किसमें उनकी कारीगरी और तत्यरता पर निर्भर थीं | लेकिन उन्नीसवीं सदी के आरंभ में 
स्याही बनाने के कारखाने खुलने लगे ओर वेज्ञानिक ढंग से स्याही बनने लगी | भारत में 
भी स्याही बनाने के कारखाने खुल गये हैं, जहाँ हर किस्म और हर रंग की स्याही तैयार 
होती है | 

मुद्रण-क्रिया की सबसे बड़ी खूबी यह है कि कागज पर जिस वस्तु की छाप अंकित 
की जाय, वह स्पष्ठ उठे, उस वस्तु की एक-एक रेखा साफ उगी दीख पड़े, हलकापन की 
जगह हलका रंग हो और गहरापन की जगह गहरा रंग | कागज और छपनेवाली वस्तु 
पर दाब पड़ने से छपाई की क्रिया संपन्न होती है | इस क्रिया में स्थाही माध्यम का काम 
करती है| इसके लिए स्याही में निम्नलिखित गुण होने चाहिए-- 

( १ ) वह इतनी पतली हो कि छापी जानेवाली सामग्री के चेहरे पर उसकी एक पतली 
तह फेल जाय | 

(२ ) वह इतनी पतली न हो कि सामग्री से कागज पर छाप देते समय वह 
फैल जाय | 

( ३ ) कागज पर छपने के बाद उसका रंग ज्यों-का-त्यों बना रहे | उसमें किसी तरह 
का परिवत्तन न हो | 

(४ ) कागज पर वह स्थायी रूप से कायम रहे | 

( ५ ) स्याही परिवत्तनशील ( '४४७०]७ ) होनी चाहिए, अर्थात्‌ दाइप के चेहरे 
पर फेलते समय उसे चिटचिटा (90]6»7ए७ ) होना चाहिए, लेकिन कागज पर छाप 
पड़ने के साथ ही उसे सख्त ( 50! ) होकर सूख जाना चाहिए | 

मु० क०---२४ 
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(६ ) डब्बा या पीपा खोलंने पर जिस स्याही से खराब महँक न निकले, वह स्याही 
उत्तम मानी जाती है | 

( ७ ) स्याही बेलन को किसी भी तरह प्रभावित नहीं करे | उसके प्रभाव से बेलन की 
स्थिति-स्थापकता या लंचक ( ०७४४४०६ए ) नष्ट न हो | ( 

(८) स्याही में जल्द सूखने का गुंण नहीं होना चाहिए | इससे छपाई में बड़ी 
परेशानी उठानी पड़ती है | 

(६ ) मुद्रण की स्याही को तेलाक्त (0/०92770प8) होना नितांत आवश्यक है | 

( १० ) भुद्रण की स्याही को चटकदार और बारीक होना चाहिए | स्याही के पात्र 
से छुरी से स्थाही निकालने पर यदि छुरी से स्थाही पतले धागे की तरह लटकने लगे, तो 
सममझना चाहिए कि स्याही अच्छी है। अ्रंगुली में स्याही लेकर अंगूठा से दबाने पर जो 
स्याही चिठचिदा प्रतीत हो, उसे उत्तम स्याही समझना चाहिए | 

स्थाही की किस्में--उत्तम, मध्यम और निदृष्ट इस तरह अनेक किस्म की स्याही 
होती है। पेसमेन को जानना चाहिए कि किस तरह के काम के लिए किस किस्म की स्याही 
उपयुक्त होगी | एक तरह की स्याही कम गतिवाली मशीनों--हैण्ड-प्रेस--के लिए होती है | 
दूमरी किस्म की स्याही उन मशीनों के लायक होती है, जो घंटा में १००० तक छापती हैं | 
तीसरी किस्म की स्याही उन मशीनों के लिए होती है जो घंटा में २०,००० छापती हैं । 
इसके अलावा साधारण किस्म की छपाई, उत्कृष्ट छपाई, अति सुन्दर छपाई, फाइन हाफगोन 
की छपाई के लिए अलग-अलग स्याही होती है | 

फिर कागज की किस्म पर भी स्याही का प्रयोग बहुत-बुछ निर्भर करता है। केवल 
मूल्य के अनुसार स्याही का प्रयोग प्रेस के लिए लाभदायक नहीं होता | प्रेस के लाभ की 
दृष्टि से महँगी स्याही सस्ती है; क्‍योंकि प्रेस में जो कुछ छपता है, वही प्रेस का विज्ञापन है। 
इसलिए, विज्ञापन के लिए पेसा खब करना व्यावसायिक दृष्टि से लाभकर ही सिद्ध होता है। 

साधारणुतः अखबारों की अपेक्षा कितावी काम की स्याही उत्कृष्ट होनी चाहिए। 
चित्र आदि छापने की स्याही किताबी स्याही से अच्छी होनी चाहिए. | चित्रादि की 
छपाई के लिए, वही स्याही उत्तम मानी जाती है जिसकी पिसाई खूब महीन हुईं हो ओर 
जी कड़ी हो | कागज की दृष्टि से पतले कागज के लिए नरम ( 8070 ) स्वाही चाहिए | 
केलेण्डर कागज तथा मोटे कागजों की छपाई के लिए सख्त, चिकनी ओर जहूद सूखने- 
वाली स्याही होनी चाहिए. | पोस्टर बगेरह छापने के लिए पतली स्याही अच्छी होती है | 
यह स्याही तेलाक्त नहीं होनी चाहिए | 

सख्त स्याही (8!व्ँ१ ॥72) उन मशीनों के लिए उपयुक्त होती है, जिनके बेलनों की 
विंतरण-शक्ति ( ठ8009पप॥४ ००/०४०॥४ ) बहुत अधिक होती है--जेसे फ्लेट-बेड 
सिलेण्डर ओर ज्ञेटन मशीन | रोटरी और परफेक्शन मशीनों की वितरणु-शैक्ति अधिक नहीं 
है, इसलिए, इन मशीनों के लिए पतली स्याही उपयुक्त है। सख्त स्याही के लिए पुराना 
ढाला हुआ और दृढ़ किया हुआ (3०&807060) बेलन काम में लाना चाहिए | सख्त 
स्थाही में पिसाई अधिक पड़ती है, इससे ताजा ढला हुआ बेलन गर्म हो जायगा और सरेस 
गलने लगेगा | 
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स्याही पर मौसम का भी प्रभाव पड़ता है। गर्मी के मीसम के लिए सख्त और जाड़े 
के मौसम के लिए पतली स्थाही होनी चाहिए । गर्मी से स्याही फेलती है और सर्दी से 
गाढ़ी होती है | जाड़े के मीसम में स्याही पतली करने के लिए सिल के नीचे मोमबत्ती 
जलाकर रखने से स्याही पिघलकर पतली हो जाती है | 

स्थाही की हिफाजत या रच्ता--स्थाही के डब्बे कसकर बन्द किये रहते हैं | डब्बा 
खोलकर स्याही निकालने के वाद डब्बे को तुरत बन्द कर देना चाहिए | अगर स्याही का 
पात्र खुला छोड़ दिया जाय, तो वायु के संसर्ग से स्याही के ऊपर पतली फाँफी जम जाती है 
ओर स्याही में गद भी पड़ जाती है | फाँफी पर गद पड़ने से फाँफी वजनी होकर स्याही को 
नष्ट कर देती है। इस तरह की स्याही से अच्छी छपाई तो हो ही नहीं सकती, इससे वेलन 
ओर कभी-कभी फर्मा तथा ब्लॉक को भी ज्ञति पहुँचती है | 

अगर खुले डब्बे की स्थाही बहुत दिनों तक काम में नहीं लाई गई हो, तो काम में 
लाने से पहले उसे पेलेट छुरी से खूब घोंठ देना चाहिए | रंगसाज या चित्रकार जिस छुरी 
से रंगों का मिश्रण करते हैं, उसे पैलेट छुरी कहते हैं । 

स्याही के पात्र से स्थाही छुरी या अन्य किसी चीज से ऊपर से ही निकालनी चाहिए | 
स्याही उड़ेलकर निकालने से पात्र की बगल में जो स्याही लगी रह जाती है, वह सूखकर 
बाकी स्याही को भी नष्ट कर देती है। सिल ( 080 ) या खजाना ( थेष्र७ ) से जो 
स्याही निकाली जाय, उसे अलग रख देना चाहिए ओर उसका प्रयोग साधारण छपाई के 
काम में करना चाहिए | स्याही को पानी से सदा बचाते रहना चाहिए । पानी-मिश्रित 
स्याही से सिल, वेलन ओर कागज पर बुदकी उठने लगती है | 

रंगीन स्याही को, डब्बा खोलने के वाद यदि रखने की जरूरत पड़े, तो उसमें ग्लिसरिन 
मिला देना चाहिए ओर डब्वे का मं ह कसकर बन्द कर देना चाहिए। इससे स्याही के रंग 
में किसी तरह का विकार नहीं उत्पन्न होता | 

बहुत दिनों तक काम में न लाने के कारण यदि रंगीन स्याही गाढ़ी होकर थक्का 
बाँध ले, तो इसमें थोड़ा पेराफिन मिला देना चाहिए | पेराफिन स्याही को गलाकर पिलपिला 
कर देता है | 

अगर स्याही सर्दी या अन्य कारणों से गाढ़ी हो गई हो ओर गरम करने से भी काम 
के लायक न हो जाय, तो उसमें थोड़ा बार्निश मिलाकर उसे काम लायक पतला बना 
लेना चाहिए | 

स्याही का रंग ओर रंगों का चुनाव--छपाई की सुन्दरता के लिए. रंगों का 
चुनाव भी अलन्त आवश्यक है | किस रंग के कागज पर किस रंग की स्याही अधिक 
खिलेगी, अ्रथवा किस रंग की स्याही का संयोग या मेल किस रंग की स्याही के साथ अधिक 
संगत प्रतीत होगा, यह जानना निर्तांत आवश्यक है| साधारणुतः छपाई का काम सफेद 
कागज ओर काली स्याही से ही होता है | ये कोई समस्या नहीं उपस्थित करते, लेकिन प्रेस 
के सामने वास्तविक समस्या तब उपस्थित होती है जब रंगीन कागज पर छुपाई का 
काम करना होता है या छुपाई के काम में अनेक रंगों का प्रयोग करना पड़ता है | रंगों 
के चुनाव के लिए कुछ नियम अवश्य दिये गये हैं, जिनका उल्लेख नीचे किया गया है, 
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लेकिन प्रेसमैन के लिए किसी निर्धारित परिपाटी के अनुसार काम करना नितांत कठिन है | 
उसके लिए सबसे उत्तम कसौटी उसकी आँख है। विभिन्न रंगों के मेल को उसे अपनी 
आँखों की सहायता से जाँचकर देखना पड़ेगा कि कौन रंग उसकी आँखों को सु दर ओर 
आकर्षक प्रतीत होता है। जिन रंगों का मेल या जो रंग उसे सुन्दर, सुदश्य ओर आकषक 
प्रतीत हो, वही रंग सबसे उत्तम माना जायगा। तोमी इस संबंध में कतिपय मूल-भूत 
बातें हैं, जिन्हें जान लैना आवश्यक है। 

मुख्य या बुनियादी र॑ंग--( [007997'ए 00]0प्र8 ) सबसे पहले यह बात जान 
लेनी चाहिए, कि मुख्य या बुनियादी रंग तीन ही हैं--पीला (#०।]॥0०७), नीला (096) 
ओर लाल (760 )। इन्हीं तीनों मुख्य रंगों के मिश्रण या संयोग से विविध रंगों की 
स्थाही तैयार की जाती है। 

मुख्य रंगों में सफेद रंग का नाम न पाकर कुछ लोगों को अचरज हो सकता है। 
इसलिए, यहाँ यह लिख देना आवश्यक है कि सफेद रंग शुद्ध रंग नहीं है, बल्कि सफेद रंग 
में दुनिया-भर के सभी रंग मौजूद हैं, श्रर्थात्‌ सफेद रंग मिश्रित रंग है| इसकी जाँच बड़ी 
असानी से हो सकती है। सूर्य की किरणों का रंग सफेद होता है। सूय के प्रकाश के 
सामने एक तिपहला शीशा ( [0४877 ) रखकर देखिए।। तिपहला शीशा किरणों को 
विकिरित कर देता है और विकिरित होने पर उससे कई रंगों की आमा निकलती दीख 
पड़ती है। लेकिन, विविध रंगों को मिलाकर सफेद रंग बनाया नहीं जा सकता ; क्योंकि 
अभीतक लोगों को यह नहीं मालूम हो सका है कि इस मिश्नण में रंगों की मात्रा क्या 
होनी चाहिए । 

गोण रंग (8200749/7ए ००]0४7७ )--गौण रंग उपरोक्त तीनों भुख्य रंगों में 
से किन्हीं दो रंगो के संयोग या मिश्रण से तैयार होते हैं। गौण रंग संख्या में तीन हैं--- 
नारंगी (0026), हरा ( £76०॥ ) और बेंगनी ( ए]0)60 )। लाल और पीले रंग 
के मिश्रण से नारंगी, पीले ओर नीले रंग के संयोग से हरा रंग ओर लाल तथा नीले रंग 
के संयोग से बंगनी रंग तैयार होता है | 

तृतीय स्वर-यक्त रंग--(7"७/४87ए (४0]0778)--तृतीय स्तर-युक्त रंग गौण 
रंगों में से किन्हों दो रंगों के संयोग या मिश्रण से बनते हैं | ये संख्या में तीन हैं--जंबीरी, 
प्रपीत या पाठल, जलापी या न्‍्यवपीता--हरि | जंबीरी ( >ं।07 ) रंग हरा और नारंगी 
रंग के संयोग से, प्रपीत या पाटल (7886४) रंग नारंगी और बेंगनी रंग के संयोग से 
और जलापी या न्यवपीता हरि ( 0॥96 ) रंग बैंगनी ओर हरा रंग के संयोग या मिश्रण 
से बनते हैं। 

जिस स्याही में किसी दूसरे रंग की स्याही नहीं मिलाई जाती, उसे शुद्ध रंग ([णो] 
०००पा) कहते हैं | मुख्य, गौण ओर तृतीय स्तर-युक्त रंग शुद्ध रंग हैं| मुख्य अथवा गौण 
रंग के पाश्व॑वर्तती रंग द्वारा प्रभावित होने पर जो रंग उत्तन्न होता है, उसे वर्णामा (१0७) 
कहते हैं। उदाहरण के लिए नीले रंग में थोड़ा पीला रंग मिला देने से परिणाम हलका 
हरा रंग होगा । इसे नील वर्णामा-युक्त हरा रंग कहेंगे | लेकिन, अगर पीले रंग की प्रधानता 
इस मिश्रित रंग में हो, तो उसे पीत वर्णांभा-युक्त हरा रंग कहेंगे | 
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सादा रंग में थोड़ी मात्रा में शुद्ध रंग ( पी ००00प्र/ ) मिलाने से जो हलका 
रंग (206 ०7 [096 ) रंग होता है, उसे ( 976 ) कहते हैं | शुद्ध रंग की स्याही 
में ( 276ए ) अथबा काला ( 0902 ) रंग मिलाने से जिस तरह का अत्यन्त काला 
( 0७77: 9]907९ ) अथवा पिंगल (07097) रंग तेयार होता है, उसे छाया (3994८) 

कहते हैं । इस तरह के मिश्रण को मठमेला रंग ( 8७0 ०८००प्रा! ) भी कहते हैं । 

रंग के आमेज ( 0076 ) के अनेक भेद हैं| हाफ टोन ( 9! ४076 ) कहने 
से यह प्रकट होता है कि शुद्ध रंग में सफेद रंग मिलाकर उसकी शक्ति आधी कर दी गईं 
है। लाइट टोन ( ॥276 ६006 ) प्रकट करता है कि नाना प्रकार के शुद्ध रंग में 
सादा रंग मिलाकर उसे हहका कर दिया गया है | काले रंग में किसी शुद्ध रंग के मिश्रण 
से काले रंग का जो आमेज उत्न्न होता है, उसे डाक टोन ( 6%7"72 ४0786 ) कहते हैं। 

स्याही की आमा घने रंग की स्याही से मूल स्याही का रंग एवं मूल स्याही के रंग 
से एकदम हल्की आमा में परिणत करती है | इस प्रकार रंग के वर्ण-क्रम को कलर-स्केल 
( 00]0प्रा-808/6 ) कहते हैं | 

हरेक रंग का ठंढा या गर्म असर होता है। 

ठंढा रंग--बेंगनी, नीला, हल्का नीला, हरा । 

गम रंग--लाल, नारंगी, पीला । 

ठंढा या गर्म रंग का मतलब है कि कौन रंग किस रंग को अधिक प्रभावित करता 
है, अर्थात्‌ छपाई में किस रंग का संयोग होना चाहिए ताकि छपाई सुन्दर प्रतीत हो | दो 
गम रंग या दो ठंढा रंग एक-दूसरे को उत्तमता से प्रमावित नहीं करते | एक ठंढा रंग 
के साथ दूसरा गम रंग एक-दूमरे को सुन्दरता से प्रभावित करते हैं । मान लीजिए. कि 
दो रंग में छुपाई करनी है ओर एक रंग लाल है | लाल रंग गर्म है | इसलिए, दूपरा रंग 
ठंढा रंगों मं से कोई होगा । 

दो रंगों के मिश्रण से जो रंग तैयार हो, वह यदि तिपहले शीशे से देखने पर सफेद 
आभा प्रदान करे, तो वे दोनों रंग एक-दूसरे के परिपूरक ( 0077]0[077070&/79 ) कहे 
जायगे | लेकिन छपाई की स्याही में यह संभव नहीं है; क्‍योंकि छापने की कोई भी स्याही 
किसी दूसरे रंग की स्याही में मिलाई जाने पर सफेद आमा प्रकट नहीं कर सकती । छपाई 
की स्याही के किसी रंग की आभा को हलका मात्र किया जा सकता है | 

आगे जो नक्शा दिया गया है, उससे यह मालूम हो जाता है कि कौन-कौन रंग 
मिलाने से कोन रंग वन सकता है | अर्थात्‌ कौन रंग किस रंग का पूरक हो सकता है | 
नक्शे में पूरक रंग विपरीत दिशा में दिखाये गये हैं | यदि सर्वोत्तम रंगों का मिलन चाहें, 
तो जिस रंग की स्याही चुनें उस स्याही का पूरक रंग उसकी विपरीत दिशा में मिलेगा । 
उदाहरण के लिए यदि लाल रंग की स्याही चुनी जाय तो उसका उत्तम पूरक ( 0079- 
67767697'9 ) रंग उसकी विपरीत दिशा की स्याही समुद्री हरी ( 888-27'607 ) होगी । 
( देखिए, रंग-चक्र ) 

मुद्रण-क्रिया म॑ इस बात का ख्याल रखना चाहिए. कि जिन दो मुख्य या बुनियादी 
रंगों से एक गौणु रंग बनता है, इस गौण रंग में अगर तीसरा मुख्य रंग काम में लाया 


श्ह्‌ल मुद्रश-कला 


जाय तो भला मालूम होगा | उदाहरण के लिए बेंगनी रंग के साथ दूसरा रंग पीला 
भला मालूम होगा । 

यह स्वाभाविक नियम है कि गर्म रंग देखने के बाद ठंढा रंग देखना अच्छा लगता 
है। इसकी जाँच के लिए, एक सफेद कागज लीजिए और उसके ऊपर बीचो-बीच मटर के 
बराबर किसी रंग का गोल निशान बना दीजिए, | उसे कुछ क्षण तक गौर से देखते रहिए । 
पलक भँजने से पहले सफेद कागज का एक टुकड़ा उस गोल धब्बे पर रखिए । आप देखेंगे 
कि वह रंग आपको नहीं दिखाई देगा, पर उसका परिपूरक रंग आपको दीख पड़ेगा । 

रगनचक्र 
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दोरंगा मिलन (ए़० ०0]0प7 ००079796079) --रंगीन स्याही से दो रंग 
की छपाई में यह बात हमेशा ख्याल रखनी चाहिए कि बीच की स्याही के रंग को उसके 
हि श » 3, 
इद-गिद की दूसरे रंग की स्याही प्रभावित करती है | जेसे--- 
» यदि चारों तरफ की छपाई का रंग हो बीच के रंग का आमेज होगा 
लाल आअनील हरा वर्ण 
नारंगी... | नीला 
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पीला ह बंगनी 

पीत-हरित नीलारुण या जामुनी 
हरा आनील लोहित वर्ण 
आनील हरित वर्ण लाल वण 

नीला नारंगी 

बँगनी पीतबर्ण 

जामुनी पीत-हरित 

आनील लोहित वरण हरित वर्ण 


अति उज्ज्वल रंग ठंढा या नम्न (००० ) रंग की अपेक्षा अपने चारों तरफ के रंग 
से कम प्रभावान्वित होते हैं | धूसर-बर्ण ( 28769 ) दूसरे रंगों की अपेक्षा अधिक 
प्रभावान्वित होते हैं | 

रंगों का सबसे अच्छा मिल एक रंग के साथ उसके पूरक रंग के संयोग से होता है। 
लाल रंग मुख्य रंगों म॑ से किसी दो रंग पीला अथवा हरा रंग से मेल खाता ( #%॥7- 
7007726 ) है अथवा वृत्त के पीत और नील रंग के बीच के किसी रंग के विशुद्ध अवस्था 
में ्रथवा उनमें सादा रंग मिलाकर उन्हें हल्का करने से, अथवा धूसर रंग मिलाकर उन्हें 
प्रशमित (70679) कर, अथवा काली स्याही मिलाकर उन्हें अत्यन्त काला कर देने से 
भी लाल रंग खिल उठता है | 

पीले रंग का मुख्य दो रंगों--नील और लाल--से मेल खाता है अथवा वृत्त में 
लाल और नील रंग के बीच के किसी रंग के साथ उन रंगों के विशुद्ध अवस्था में, अथवा 
सादा रंग मिलाकर उन्हें हल्का करने से, अथवा धूसर रंग मिलाकर उन्हें हल्का करने से 
भी पीले रंग का मेल इनसे खा जाता है | सबपिक्षा हल्का उज्ज्बल ( ]प77797 ) पीले 
रंग के साथ बेंगनी रंग खूब खिलता है। 

नीला रंग का मेल लाल ओर पीला से खाता है | इन दोनों घुख्य रंगों के बीच के 
वृत्त-स्थित किसी भी रंग के संयोग से वह खिल उठता है | 


रंगों के मेल के साधारण नियम--दो रंगों के मेल या संयोग के लिए साधारण 
नियम यह है कि बवृत्त का कोई भी रंग अपनी विपरीत दिशा के किन्‍्हीं भी सात रंगों के 
साथ विशुद्ध अवस्था में अथवा सादा रंग मिलाकर हह्का करके अथवा धूसर रंग मिलाकर 
प्रशमित कर काम में लाया जा सकता है। 

तीन अथवा अधिक रंगों का मिन्नन ( (0म्राणं॥9४ं०7 0 ६॥०७ 07 
70076 ००!0प्र/७ )--प्रायः देखा जाता है कि तीनरंगी छपाई में मुख्य तीनों रंगों का 
प्रशमित ( 770076व ) मिल रहता है, अर्थात्‌ एक रंग लाल आमा-ग्रधान, दूसरा 
पीली आमा-प्रधान और तीसरा नीली आमा-प्रधान रहता है | लाल रंग धूसर रंग से 
प्रशमित किया जा सकता है, काले रंग से छायान्वित ( 89080 ) किया जा सकता है 
अथवा नारंगी या जामुनी रंग से आमेजी किया जा सकता है | पीला रंग धूसर रंग से 
प्रशमित और काले रंग से छायान्वित किया जा सकता है अथवा हरे या जामुनी रंग से 


आमेजी हो सकता है। प्रशमित मुख्य रंगों के तीनरंगा मिलन रंग का चुनाव करने के 
लिए. वृत्त के एक ही तरफ से उन्हें चुनना पड़ेगा अर्थात्‌ लाल रंग का पूरक यदि जामुनी 
रंग को बनाना हो तो पीले रंग के पूरक को चुनने लिए वृत्त के एक ही तरफ स्थित रंगों 
की जाँच करनी होगी, अर्थात्‌ पीले का पूरक नारंगी होगा और नीले का पूरक हरा। 
लाल वर्ण का पूरक यदि नारंगी को बनाया जाय तो पीले रंग का पूरक होगा हरा रंग 
ओर नीले रंग का पूरक होगा बैंगनी रंग | तिरंगा चित्र देखकर इसी तरह रंगों का चुनाव 
करना होगा । 

इसे यों भी व्यक्त कर सकते हैं | किसी एक रंग का संयोजक रंग चुनने के लिए. 
वृत्त में निर्दिष्ट रंगों में से अधिक दूरस्थ रंग चुनना समीचीन होगा | गम रंग चुनना 
हो तो दो रंगों के बीच में कम-से-कम चार रंगों का अन्तर होना चाहिए,| अगर नग्न 
या ठंढा रंग चुनना हो तो दो रंगों के बीच में कम-सें-कम पाँच रंगों का अ्रंतर होना 
चाहिए | नम्न या ठंढे रंग में काले रंग को नहीं मिलाना चाहिए। आवश्यकता होने पर 
सादा रंग मिलाकर उसे हल्का कर देना चाहिए । 

लाल रंग का मेल दो अन्य पीला और नीला मुख्य रंगों के साथ खा जाता है | 
लाल रंग के साथ नीचे लिखें रंगों का मेल खा जाता है-- 

पीला ओर नीलाम हरा ( ४९७॥०छ &7॥व 27'6०॥-0]76 ) 

पीला और नीलाम बेंगनी ( ४७॥०क ०४वें शां००४-०)४७ ) 

पीलाभ हरा ओर नीला ( (४/8७7-9५७!|०४ ७70 9!06 ) 

पीताम हरा और नीलाभ बेंगनी ( 076९7-ए७!०७छ #7|॥्ते शां००॥-976 ) 

हरिताभ-पीत और नीलाम बेंगनी ( ४७॥०एछ-६०९७४ 87 एा0]०॥-0]76 ) 

पीले रंग का मेल अन्य दोनों मुख्य रंगों--लाल और नीला+*-से खाता है। पीले 
रंग के साथ नीचे लिखे रंगों का भी मेल खाता है-- 

लोहिताभ जामुनी रंग और नील ( ?770]6-'७१ ७४वें 9]४७ ) 

लोहिताम नारंगी और नीला ( 078726-76व ७70 9]706 ) 

लोहिताम जाभुनी और नीलाम हरा ( ?प्रण[6 8४र्त 270०९४-]प6 ) 

लोहिताभ नारंगी और नीलाभ बेंगनी ( 078726-766 800 <0]0+-0]76 ) 
आअनील लाल और शञ्रानील हरा ( हि०१-७०प्7ए]8 00 8९७-६॥०७॥ ) 

नीला रंग के साथ पीला और लाल रंग का मेल खाता है। इनके अलावा नीचे 
लिखे रंगों का मेल खाता है-- 

पीला और लोहिताम जामनी ( ४०॥०७ 2४प >प7०७]९-/९० )' 

पीला और लोहिताम नारंगी ( श७०ए #४ते 07972०-/०वं ) 

पीताम हरा ओर लाल ( (>'०७॥-ए०॥०ज्ञ 870 ए9पा"0]6-7/6० ) 

पीताम हरा और लोहिताभ नारंगी ( (07607-एश०0फ ध्याते 0/8026-:९१ ) 

काले रंग के साथ मित्ञन ( ए0०ग्र00080907४ शा? 0!80८ )--सादा रंग 
मिलाकर नम्न या ठंढा रंग को हल्का करके काले रंग के साथ मेल खिलाना उचित 
होगा । नीचे लिखे रंगों का मेल काले रंग के साथ खाता है-- 
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काला, लाल और पीला ( .89०९, 780 &70 9४९७!०फछ ) 
काला, लाल और पीताभ हरा ( 3]802९, 76९ ७86 878७४-ए०॥0७ए ) 
काला, लाल और हरिताम पीत ( .3]807, 7९९ 88वें ए७!0एछ-276७४ ) 
काला, नारंगी ओर हरिताम पीत (3980.४2, 07726 7 ए2]09-27'60॥) 
धूसर रंग के साथ मिलन ( (/070778607 छा 276ए )--किसी भी 
दो परिपूरक रंग के साथ धूसर रंग का मेल खा सकता है। काला ओर सादे का 
मध्यवत्ती रंग धूसर सबसे उत्तम होता है। अगर अस्तर या जमीन काले रंग की है, तो 
उसपर कोई भी रंग धूमिल प्रतीत होगा | अगर जमीन सफेद है, तो रंग गहरा (५१०७७) 
प्रतीत होगा, लेकिन धूसर जमीन पर स्याही का असली रंग खिल जाता है | 
तीन विभिन्न रंगों का मेल खिलाने के लिए नीचे लिखे नियम से काम लिया जा 
सकता है-- । 
१, (क ) शुद्ध रंग ( प्र 000प्7 ) 
( ख ) हाफदोन ( 099॥7-0076 ) 
( ग ) राग ( ४76 ) 
२. (क ) गंभीर छाया ( 466९३ 87948 ) 
( ख ) शुद्ध रंग ( प्रो] 000प्राः ) 
( गे ) हाफटोन ( 0७-0076 ) 
इस तरह के संयोग का उदद श्य यह है कि विभिन्न रंगों की विलक्षुणता परिमित 
( 77706७79/७ ) हो जाती है ओर रंगों का सामझ्ञस्य ओर व्यतिरेक स्पष्ट हो जाता है । 
रंग - वेषम्य ( 00]0प्रा' 00098 )--रंग-वैपम्य को एक उदाहरण द्वारा 
बतला देना अधिक उपयुक्त होगा | तीन या चार इंच का चौकोर ब्लॉक लेकर उसमें चारों 
ओर एक या आधा इंच चौड़ा वॉर्डर बैठा दिया जाय | ब्लॉक को धूसर रंग में छापा 
जाय और बाडर को काले रंग में | इसका परिणाम यह होगा कि धूसर रंग एकदम दब 
जायगा | लेकिन, काले रंग की भी कोई विशेष विलन्ञणता प्रकट नहीं होगी | लेकिन 
यदि ब्लॉक को हलके पीत-हरित रंग में छापते हैं ओर बॉडर को गहरे हरे रंग या पाटल 
रंग में छापते हैं, तो दोनों रंग खिल उठते हैं ओर दोनों की विलक्षुणता स्पष्ट प्रकट हो जाती 
है | इसलिए किसी हलके रंग के ऊपर उसी रंग की गहरी छाप खिलती है। रंगों के 
व्यवहार म॑ यह बात सदा स्मरण रखनी चाहिए कि एक रंग यदि किसी दूसरे रंग से घिरा 
रहता है तो वह भीतर के रंग का पूरक या आभायुक्त होगा | 
अति उज्ज्वल रंग अपने चारों तरफ के रंग से कम प्रभावान्वित होता है, लेकिन नम्न 
या ठंढा ( ०0०0 ) रंग अपने चारों तरफ के रंग से अधिक प्रभावित होता है | 
रंगीन कागज ओर काडे (००0प्रा'०वे छश००' ७7वें 6७०व)--जिस कागज 
पर रंगीन-छुपाई की जाती है, वह भी रंगों को बहुत प्रभावित करता है--खासकर जब कागज 
रंगीन हो | रंग-संबंधी ज्ञान न होने से प्रेसमेन को सही रंगीन स्याही के चुनाव में बहुत 
दिक्कत उठानी पड़ती है। रंगीन कागज पर गाढ़ें रंग की छुपाई उत्तम होती है। रंगीन 
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कागज पर छापने के लिए इस बात पर सदा ध्यान रखना चाहिए कि किस रंग के कागज 
पर किस रंग की स्याही अधिक खिलेगी | 

रंगीन कागज पर जो रंग छापा जाता है उसके प्रभाव को वह धीमा कर देता है| 
इसके दो कारण हैं। पहला कारण तो दो रंगों का संयोग है। दूसरा कारण यह है कि 
कागज स्याही के रंग को अपनी सतह पर उसी तरह कायम नहीं रहने देता, बल्कि उसका 
कुछ अंश वह सोख लेता है | इस दृष्टि से चिकने ओर चिम्ड़े कागज उन कागजों की अपेक्षा 
कहीं अच्छे साबित होते हैं जिनकी सतह चिकनी नहीं है, अर्थात्‌ जो रुखड़े हैं; क्योंकि 
रुखड़े कागज स्थाही और चमक दोनों को अपने भीतर सोख लेते हैं | इसका परिणाम यह 
होता है कि छपाई में आभा नहीं रह जाती | केवल कांस्य नील रंग इसका प्रतिवाद है। 

हाफटोन ब्लॉकों की छापाई के काम में कागज रंग को बहुत अधिक प्रभावित करते 
हैं। हफटोन ब्लॉक की छपाई के लिए, सबसे उत्तम कागज सफेद आ-पेपर माना 
गया है, यद्यपि उसके भी अनेक भेद हैं और उनके अनुसार छपाई में भी अंतर होना 
स्वाभाविक है | पु 

रंगीन कागज या काड के ऊपर छपाई का काम करने के .लिए, रंगीन स्याही तैयार 
करने की विधि नीचे दी जाती है--- 


गुलाबी ४ भाग लाल १ भाग सफेद 
जोगिया १ ?” नारंगी २ ?” सफेद 
हल्का हरा १? हरा १?” पीला 
गहरा हरा २ ?” नीला १ ” पीला 
धानी १ ” गहरा नीला १० ” पीला 
मुंगिया १ ” नीला २ हरा 
सुनहरा हरा २ ” सुनहरा नीला ३ ० पीला 
जेतूनी हरा * १ ” नीला ४ ?” नारंगी. 
हल्का बादामी १ ?” लाल बादामी ४० ? सफेद 
पीला बादामी ४ ? पीला ३ ” लाल बादामी 
चाकलेट १२ ” लाल २ ” गहरा नीला 
सीपिया ४ ?” नारंगी १?” काला 
धूसर १९ ” सफेद १?” काला 
नील धूसर २ ” धूसर १ ? नीला 
सलेटी ६ ” सफेद १ ? काला 


यह तो रंग बनाने की विधि हुईं | अब यह भी लिख दिया जाता है कि किस रंग 
की स्याही से किस रंग के कागज पर छापना चाहिए और उसका रंग केसा उमड़ता है | 
लाल कागज-- 
लाल स्याही खूब तेंज मालूम होती है । 
नीली स्याही का रंग बेंगनी आता है। 
बँगनी रंग तेज खिलता है। 
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नारंगी का रंग हहका प्रतीत होता है | 
हरी स्थाही का रंग पीलापन लिये आता है । 
पीली स्थाही हह्की नारंगी प्रतीत होती है | 
नारंगी कागज-- 
लाल रंग चमकदार होता है । 
नारंगी गहरा हो जाता है। 
पीला रंग हल्का नारंगी प्रतीत होता है । 
हरा रंग खाकी वादामी दीखता है | 
नीला रंग लाली लिये हुए दीखता है। 
बेंगनी र॑ग धूमिल लाल प्रतीत होता है | 
पीला कागज--- 
लाल रंग नारंगी प्रतीत होता है | 
नारंगी रंग हल्का हो जाता है | 
पीला रंग गहरा ही जाता है। 
हरा रंग धानी प्रतीत होता है | 
ब्ंगनी रंग फालसई प्रतीत होता है| 
हरा कागज --- 
लाल रंग में पीलापन आ जाता है | 
नारंगी मगमेंला लाल हो जाता है | 
पीला धानी रंग देता हे | 
हरा अधिक गहरा हो जाता है। 
बंगनी मठमेला नीला उतरता है । 
रंगीन कागज पर छापने के लिए स्याही का चुनाव करते समय इन बातों पर ध्यान 
रखना जरूरी है ++- 
ऐसी ही स्याही चुननी चाहिए, जिसका रंग कागज के रंग की आभा से मिलता- 
जुलता हो। लेकिन स्याही का रंग कागज की वर्णांमा से हमेशा गहरा रहना चाहिए, 
तभी रंग खिल सकता है। 
२. कागज के रंग के साथ जिस रंग की स्याही का मेल खाय उस रंग के परिपूरक 
रंग को भी चुन लिया जा सकता है | 
असली रंग की स्याही में परिपूरक रंग की स्याही को मिलाकर छापने से छपाई 
सुन्दर होगी ओर खिलेगी | 
४. अगर ऐसी स्याही से छापना हो, जिसके रंग का मेल कागज के रंग से नहीं 
खाय या उसका परिपूरक रंग भी नहीं पाया जाय, तो छपाई के काम में पूरी सतकता से 
काम लेना चाहिए। 
आरजित स्याही से छापना (27 एछा६॥ ॥706व 7ै)--आरजित 
स्याही विभिन्न रंगों का पीव आराग (096 ४।। ) है| कतियय आराग पारान्य 
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( ०!98५४७० ) होते हैं ओर कतिपय पारदर्शों ( 079878]097676 ) होते हैं | कतिपय 

छापने पर सूखने में चमक खो देते हैं और कितनों में चमक कायम रहती है | 

पारान्ध आराग जमीन छापने के काम में लाया जाता है| इससे कागज के रंग का 
प्रभाव जाता रहता है और दूसरे रंगों की छपाई के योग्य जमीन तैयार हो जाती है तथा 
उनके लिए उत्तम आधार प्राप्त हो जाता है। पारान्ध रंग को पूरी तरह सूखने नहीं देना 
चाहिए, अन्यथा दूसरे रंग पूरी तरह नहीं जमने पाते ओर उन्हें सुखाने में अनेक तरह की 
दिक्कतों का सामना करना पड़ता है | 

परदर्शक आराग जमीन छापने में चमक खोकर सूख जाते हैँ | लेकिन, अगर किसी 
रंग के ऊपर उन्हें छापा जाय, तो उन रंगों में वे चमक ला देते हैं | 

अगर जमीन छापने के बाद उसपर हाथ से लिखा जाना हो, तो इस बात का 
ख्याल रखना चाहिए कि जिस स्याही से जमीन छापी जाय, उसमें ग्रीज़ नहीं होना चाहिए | 
ऐसी जमीन छापने की स्याही में अल्प मात्रा में तारपीन का तेल और मेंगनेशिया पाउडर 
मिला देना चाहिए | इससे जमीन की चिकनाहटठ टूर हो जाती है | 

अगर छपे श्रंश को चमकीला रखना हो, तो इस बात का ख्याल रखना चाहिए 
कि छपे कागज एक-दूसरे से स० नहीं। इससे एक कागज की पीठ से दूसरे कागज का 
छुपा अंश रगड़ खायगा ओर आराग मिट जायगा | इससे बचने का उत्तम तरीका यह 
है कि छुपे कागज का लंबा थाक न लगाया जाय | छोटा-छोटा थाक सूखने के लिए 
अलग-अलग फेला दिया जाय | जरूरत हो तो पंखे की हवा से सुखाया जाय | 

आराग छपाई के लिए अस्तर खूब कड़ा होना चाहिए। बेलनों पर दूसरे रंग का 
दाग नहीं होना चाहिए |:जिन बेलनों पर दूसरे रंग का दाग हो, उनसे आरंजित छपाई 
नहीं करनी चाहिए.,। आरंजित छपाई के लिए अलग बेलन हों तो सबसे उत्तम है | 

इस बात की जाँच कर लेनी चाहिए कि आरंजित छपाई के ब्लॉक सटीक मढ़े हुए 
हैं। जिस लकड़ी पर वे मढ़े गये हैं, वह सपाठ है। कील मजबूती से ठोंकी गई है, जिससे 
ब्लॉक ढक-ठढक नहीं करते | अस्तर आवश्यकता से अधिक नहीं चढ़ाया गया है । 


स्याही के दोष 


स्याही का चिपकना--छपने के बाद बहुधा कागज आपस में चिपकने लगते हैं । 
इस दोष को दो तरह से दूर किया जा सकता है--( क ) स्याही में जरा-सा मोम पिघला- 
कर मिला देने से ओर ( ख ) पाराफिन मिला देने से | 

स्याही का भरना--कभी-की स्याही फर्मा में भरने लगती है। इसका कारण 
स्याही का गर्मी पाकर पतला हो जाना है | इस दोष को दूर करने के लिए गाढ़ी स्याही 
मिला देनी चाहिए या वार्निश फट देना चाहिए | 

बेलन पर स्याही का सूखना--यह दोष तभी प्रकट होता है जब स्याही गाढ़ी 
रहती है। यह दोष प्रकट होने पर स्याही में नरम स्याही मिला देनी चाहिए | 

स्याही का जल्द सूखना--यह दोष रंगीन छपाई में बहुधा प्रकट होता है। जब 
एक रंग पर दूसरा रंग नहीं जमे, तो स्याही में मोम गलाकर डाल देना चाहिए | 
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स्याही का न जमना---कागज पर स्याही ठीक तरह से नहीं जमे, तो समझना चाहिए 
कि या तो बेलन में ठान नहीं है या स्याही में जोर नहीं है। अगर बेलन में ठान न हो 
तो ठान लाना चाहिए और अगर स्याही में जोर न हो तो जोरदार स्याही उसमे मिला 
देनी चाहिए | 

स्याही का दाग आना--यह कई कारणों से होता है। मशीनमेन को जाँच कर 
जिन कारणों से दाग आता हो, उन्हें दूर करना चाहिए । 

स्याही का कागज नोचना--यह दो कारणों से होता है, टान कम होने से या 
बहुत ज्यादा स्याही होने से | बहुत सदी से भी ऐसा होने लगता है| ऐसी हालत में प्रेस को 
गर्म करना चाहिए.| नम कागज से भी इस तरह का दोप आने लगता है। अगर कागज 
नम हो तो छापने से पहले उसे फेला देना चाहिए | 


अठारह वॉ अध्याय 
स्याही का वेज्ञानिक विश्लेषण 


छपाई के किसी काम को आकषक बनाने के लिए मुद्रक के पास दो ही तरीके हैं। 
पहला तरीका तो यह है कि वह किसी ईषत रज्नित कागज पर काली स्याही या एक रंग 
की किसी उपयुक्त स्थाही से छापे अथवा दो रंग में छापे | लेकिन दोरंगी छपाई खर्चीली 
होती है। कभी-कभी छपाई के काम को आकर्षक बनाने के लिए दोनों तरीकों को मिला- 
जुलाकर काम में लाना पड़ता है, अर्थात्‌ उसे रंगीन कागज ओर रंगीन स्याही दोनों का 
प्रयोग करना पड़ता है। एकाध अवसरों पर काली स्याही के अतिरिक्त उसे अन्य रंगीन 
स्याही का भी प्रयोग करना पड़ता है; लेकिन यह तभी आवश्यक होता है जब छुपाई का 
काम केंटलग आदि का हो, जिनमें चित्र वर्गेरह का प्रयोग किया गया हो | 

लोगों की गलत धारणा है कि रंगीन स्याही सदा प्रभावोद्यादक होती है । तोमी यह 
धारणा सर्वथा निमूल नहीं है। अगर रंगीन स्याही का सही-सही प्रयोग किया जाय, तो 
छपी सामग्री में वह जान डाल देती है | लेकिन गलत प्रयोग होने पर वह पाठ्य-सामग्री को 
भ्रष्ट भी कर देती है | इसलिए, उचित यही होगा कि छपाई का काम काली स्याही में किया 
जाय ओर रंगीन स्याही को तभी काम में लाया जाय जब बॉडर या रूल वरगेरह छापना 
हो | यह बात सदा स्मरण रखनी चाहिए कि काली स्थाहीं सफेद या पीले अस्तर पर 
सबसे अ्रधिक खिलती है | लाल सबसे शक्तिशाली रंग है, लेकिन उसमें काले रंग से आधी 
ही ताकत है और काली स्वाही में छुपी सामग्री को पढ़ना जितना सहज है उतना सहज 
लाल स्याही में छपी सामग्री को पढ़ना नहीं | 


रंग का भावोद्ीपक प्रभाव--रंग मन को आकृष्ट भी करता है और विरत भी 
करता है। वह भावोद्वीपक भी है और शक्तिप्रद भी है। यह तीन बातों पर निर्भर करता 
है--(१) रंग की किस्म, (२) दूसरे रंगों के साथ मिश्रण का तरीका और (३) प्रयोग की 
मात्रा | लाल रंग ध्यान आइड्ट करने के लिए बहुत ही मूल्यवान्‌ रंग है, लेकिन बहुलता से 
प्रयोग किये जाने पर वह विरक्ति भी उमन्न कर देता है | पीला रंग प्रकाश का प्रतीक है| 
हमलोगों के प्रकाश का उद्गमसाधन सूय के अत्यन्त निकट का रंग है। पांडु और आपीत 
पीले रंग का आराग (४70) और सीपिया तथा रक्तपीत पीले रंग की छाया (308066) 
हैं । नीला शान्‍्त, प्रभावकर और स्पष्ट रंग है | नारंगी में लाल और पीला दोनों रंग मिला 
रहता है, इसलिए, इसे नीला रंग का पूरक मानते हैं। लाल रंग के सभी आकर्षक गुण 
इसमें वत्तेमान हैं, साथ ही विरक्ति उत्पन्न करने का दोष इसमें नहीं है। हरा प्रकृति का 
रंग है ओर इसमें वसनन्‍्त की सुषमा है | यह सान्त्वनाप्रद रंग है। जामुनी रंगों का राजा है। 
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रंगों के बारे में वज्ञानिकों की धारणा--रंगों के बार में वैज्ञानिकों की क्‍या 
धारणा है ? वेज्ञानिक रंग को प्रकाश मानता है | तिपहला शीशा, अर्थात्‌ प्रिज्म, के द्वारा 
प्रकाश की किरणों को निक्षेप कर उसने सात रंग प्राप्त किये हैं; अर्थात्‌ जामुनी, नील लोहित 
(700620 ), नीला, हरा, पीला, नारंगी ओर लाल--इृद्रधनुप के ये ही सात रंग हैं | इन 
सात रंगों के पुनः संयोग से वह शुश्र प्रकाश तैयार कर सकता है | सुद्रक को भी रंग को 
प्रकाश मानकर छापने की सामग्री को प्रकाशित करने का यत्न करना चाहिए | 

वेजश्ञानिक हरा, लाल और नील-लोहित को तीन मौलिक इसलिए मानता है कि इन 
तीनों रंगों या इन तीनों तरह के प्रकाश का किसी अन्य में विश्लेषण नहीं हो सकता | 
यही कारण है कि ब्लॉक बनानेवाले तिरंगा ब्लॉक बनाने में इन्हीं तीनों प्रकाश-मौलिकों 
को फिल्टर के काम में लाते हैं। लाल प्लेट तेयार करने के लिए हरा फिल्टर, नीला 
प्लेट तैयार करने के लिए. लाल फिल्टर और पीला प्लेट तेयार करने के लिए. नीला फिल्टर 
काम में लाते हैं | वैज्ञानिक इन्हीं तीनों मौलिकों---हरा, लाल और नील-लोहित--के पुनः 
संयोग से शुश्र प्रकाश तैयार करता है पर साथ ही इन्हीं तीनों रंगों--रजझ्क-मौलिकों--- 
के मिश्रण से एक रंग तैयार होता है, जो करीब-करीब काला रंग के समान है। ये तीनों 
रंजक-मौलिक हैं--पीला, लाल ओर नीला | 

ये तीनों रक्षक मोलिक एक-दूसरे से एकदम भिन्न हैं। न तो नीला के साथ लाल 
की कोई समानता है ओर न पीला में ही दोनों का कोई समान गुण-घधर्म है | तोभी यदि इन 
तीनों रंगों को उचित मात्रा में आपस में मिलाया जाय, तो ये रंगों की एक पूर्ण योजना 
प्रस्तुत करते हैं ; अर्थात्‌ इनके इस तरह के मिश्रण से एक रंग-चक्र तैयार हो जाता है | 

इन्द्रधनुप में एक रंग से दूसरे रंग में परिवत्तन धीरे-धीरे होता है ओर एक रंग दूसरे 
रंग में बुल-मिलकर विलुप्त हो जाता है ; अर्थात्‌ उसकी अपनी सत्ता नहीं रह जाती | नीला 
ओर पीला रंग के संयोजन का एक बिन्दु है जहाँ पहुँचकर दोनों रंग आपस में मिलकर हरा 
रंग बनाते हैं या बन जाते हैं| इससे इस निष्कप पर पहुँचा जाता है कि समान माज्ा में 
पीला और नीला रज्जञक के सम्मिश्ण से भुद्रक हरा रंग तेयार कर सकता है| उसी तरह 
समान मात्रा में लाल और पीला रक्ञक के सम्मिश्रणु से नारंगी तैयार होता है और लाल 
में नीला मिलाकर जामुनी तैयार किया जाता है| इन तीनों मौलिकों के परस्पर सम्मिश्रण 
से जो तीन रंग तैयार होते हैं, उन्हें 'दोयम रंग” कहते हैं | 

मौलिक रंगों के साथ दोयम रंग को मिलाकर रंगों का एक तीसरा वर्ग तैयार किया 
जाता है | पीला में हरा मिला देने से पीत-हरित रंग तैयार हो जाता है। नीला रंग में हरा 
मिला देने से नील-हरित रंग तेयार होता है ओर नीला में जाम॒ुनी मिला देने से नील- 
लोहित रंग तैयार हो जाता है। तीन मौलिक, तीन दोयम ओर इन दोनों, अर्थात्‌ मौलिक 
ओर दोयम, रंगों के मिश्रण से बने छह रंग बारह रंगों का एक रंग-चक्र बनाते हैं। 

मिश्रण की प्रक्रिया से खतंत्र रूप से बारह रंगों का चक्र बनाया जा सकता है, लेकिन 
यह कहना कठिन है कि इसका परिणुम संतोषजनक होगा | यद्यपि नीला और पीला रंग 
के मिश्रण से हरा रंग तैयार हो जाता है, तथापि यह कहना बहुत कठिन है कि वह हरा 


श्न्द मुद्रए-कला 


रंग सवंथा संतोपप्रद होगा | रक्षक अनेक तरह के रासायनिक द्रव्य तथा खनिज से बनाये 
जाते हैं ओर कभी-कभी इनका मिश्रण खतरनाक या हानिकर भी होता है। उदाहरण 
के लिए सिंदूरी रंग बनाने के लिए पारा मिलाना पड़ता है और अयसृश्याम नील ([7'प- 
8880 9|प6 ) बनाने के लिए लोहा का श्यामेय ( 07०77 ५० ) मिलाना पड़ता है 
हरा रंग संखिया से बनता है ओर अन्य अनेक रंग शुद्ध अलकतरा (009-09/) के रक्षक 
हैं| इसलिए मुद्रक के लिए यही उचित है कि रजञ्ञकों के मिश्रण से रंग तैयार करने का 
प्रयास न कर छपाई का जो भी काम करना हो, उसके लिए अपनी आवश्यकता के अनुसार 
रंग बाजार से ही खरीदे | 

बरणु-प्रभाव और घनता--किसी रंग का ठीक-ठीक वर्णन उसके वर्ण और उसकी 
घनता को व्यक्त करने से ही होता है | वर्ण से अ्रभिप्राय उस रंग के नाम से है | पीला, लाल 
ओर नीला रंगों के नाम हैं | इसलिए कहा जाता है कि इनका वर्ण-प्रभाव क्रमशः पीला, 
लाल ओर नीला है | 

किसी रंग का वर्ण रंग-चक्र में उसके स्थान से निर्दिष्ट किया जाता है। पिछले 
अध्याय में जो रंग-चक्र दिया गया है उसमें तीनों मौलिक रंग, रंग-चक्र में समानान्तर दूरी 
पर दिखलाये गये हैं | दो मौलिकों के ठीक बीच में एक दोयम है | एक मौलिक और एक 
दोयम के बीच में तृतीय श्रेणी का रंग है। 

केवल वर्ण का नाम ले लेने से ही जो रंग हम चाहते हैं उसका पूर्ण बोध नहीं हो 
सकता | उदाहरण के लिए नीला वर्ण कहने के साथ ही यह प्रश्न स्वभावतः उठता है कि 
किस तरह का नीला ; क्योंकि गहरा ओर हलका के भेद से नीला रंग में भी अनेक प्रकार 
हो सकते हैं | इसलिए नीला, पीला या लाल-मात्र कह देने से इच्छित रंग को नहीं बत- 
लाया जा सकता | इसलिए इच्छित रंग का बोध कराने के लिए. यह आवश्यक है कि हलका, 
गहरा, घना, चमकीला, मद्धिम आदि जो प्रभाव उससे उत्न्न होता हो, रंग के साथ उसका 
नाम भी लिया जाना चाहिए | किसी रंग का प्रभाव निर्धारित करने के लिए यह देखना 
पड़ता है कि वह रंग सफेद या काला रंग के कितना निकट है। जबतक कोई रंग अपनी 
असली अवस्था में रहता है तबतक उसका प्रभाव प्रकृतस्थ माना जाता है। सफेद रंग 
मिलाने से उसका प्रभाव बढ़ता है और काला रंग मिलाने से उसका प्रभाव घटता है | 
उदाहरण के लिए प्रकृत अवस्था में लाल का मध्यम प्रभाव है। सफेद के साथ मिश्रण से 
वह गुलाबी हो जाता है और काला के साथ मिश्रण से वह बेंगनी रंग हो जाता है। कोई 
भी रंग प्रभाव में सफेद के निकट अपने सबसे हलके आराग से तथा काला के निकट अपनी 
कृष्ण छाया तक श्रेणीबद्ध किया जा सकता है । 

रंगों का पारस्परिक प्रभाव जानने के लिए नीचे एक तालिका दी जाती है। इस 
तालिका के बीच के स्तंभ में काला से सफेद तक के नव कक्‍लीव आमेज ( ॥0706 ) दिये 
गये है और इसके दायें और बायें रंग-चक्र के बारहों रंग उनके हलकापन या गहरापन के 
हिसाब से दिये गये हैं | 
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रंगों के प्रभाव की तालिका 























सफेद गम 

ठंढा उत्कृष्ट हलका धुसर पीला 
स्व हरित हलका धुसर पीत नारंगी 

हरित मनन्‍्द हलका धुसर ह _ “लॉस 
हु नील हरित मध्य घूसर “अल नारंगी 

नीला गहरा कृष्ण वर्ण लाल 
नील लोहित क्ष्ष्णु बण लाल लोहित 
जामुनी है मन्द कृष्ण बरण संवद्ध क रंग 

निवत्तक रज्ञ कात्ना 
225: 2208 0 7%/202७/%2:78250%230000.: 20222 ० 
क्लीव प्रभाव 





ऊपर की तालिका के बीच के स्तंभ में सबसे ऊपर सफेद ओर सबसे नीचे काला दिया 
गया है। समान मात्रा में काला और सफेद के सम्मिश्रण से मध्यधूसर तैयार होता है, जो 
बीच के स्तंभ के मब्य में दिया गया है। इस मध्यघूसर में सफेद मिलाने से हलका धूसर 
प्राप्त होता है, जिसे सफेद और मध्य के बीच में दिया गया है | मन्द हलका धूसर में सफेद 
मिलाने से प्रभाव अत्यंत हलका हो जाता है ओर अत्यंत हलका में मध्यम मिला देने से मन्द 
हलका प्रभाव उत्रन्न होता है। इन्हें हलका के ऊपर और नीचे क्रमशः दिया गया है । 
तालिका के ऊपर के आधा भाग को जिस तरह तैयार किया गया है, उसी तरह नीचे का 
आधा भाग भी तैयार किया गया है । 

बीच के स्तंभ की अगल-बगल के स्तंमभों में बारह रंगों का प्रभाव भी उसी तरह सफेद या 
काला आवश्यक मात्रा में मिलाकर हलका या गहरा बनाया जा सकता है । किसी रंग के 
प्रभाव को बढ़ाने के लिए. आवश्यक या निर्दिष्ट मात्रा में सफेद रंग मिलाना होगा और 
प्रभाव को घटाने के लिए काला मिलाना होगा। किसी रंग के अतिरिक्त प्रभाव को उस 
रंग का आराग कहते हैं ओर न्यून प्रभाव को छाया कहते हैं| हरा रंग में निर्दिष्ट मात्रा 
में सफेद रंग मिलाकर उसे प्रशुश्र हरा की श्रेणी में लाया जा सकता है और उसमें सही 
मात्रा में काला मिलाकर उसे मन्द क्ृष्णवण की श्रेणी में लाया जा सकता है | 

यद्रपि एक रंग प्रभाव में ऊंचा हो या सफेद के निकटतम हो तोमी तालिका के 
अपने नीचेवाले रंग से अधिक शक्तिशाली नहीं भी हो सकता । उदाहरण के लिए 
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लाल-नारगी प्रकाश के प्रभाव के अनुसार पीला के चोथे स्थान पर है तोभी घनत्व में वह उससे 
कहीं अधिक शक्तिशाली है। इसलिए रंग के घनत्व को व्यक्त करने के लिए एक तीसरी 
तालिका दी जाती है | यह तालिका एक प्रदीप ( 8887007॥98॥6 ) के रूप में बनाई गई 
है, जिससे किरणा प्रद्षिप की जाती हैं। इस तालिका में लाल-नारंगी की प्रवेश-शक्ति 
सबसे अ्रिक है ओर नील-हरित की सबसे कम | 


घनत्व की तालिका 





थी: ना. सजल्‍ो- नी-्लो 


नो-हः 
78“ नी > उ र्‌- भी. 
पी-ह. पी: 
हछ्व, 


नी-ह + नील-हरित, नी 5 नीला, जा जामुनी, पी-ह ८ पीत-हरित, ना नारंगी, 
पी-ना & पीत-नारंगी, पी > पीत, ह ८ हरित या हरा, र-लो ८ रक्त-लोहित या लाल-जामुनी, 
नी-लो 5 नील-लोहित, र- रक्त या लाल, र-ना ८ रक्त-नारंगी या लाल-नारंगी | 

ऊपर के रेखा-चित्र का उदं श्य रंग-साम्य की समस्या के समाधान का पथ-प्रदर्शन 
करना है। इसमें प्रदीप द्वारा नि्चिप्त कानह्यनिक रंग-किरणों की सहायता से यह दिखलाया 
गया है कि रंग-चक्र के बारहों रंगों में किस रंग की प्रवेश-शक्ति कितनी है। इस रेखा- 
चित्र में लाल-नारंगी की प्रवेश-शक्ति सबसे अधिक ओर नील-हरित की सबसे कम है | 
बारहों रंगों के सांकेतिक अक्षर रेखा-चित्र में दिये गये हैं | इस रेखा-चित्र से यह स्पष्ट है कि 
ग्रगर लाल-नारंगी नील-हरित से दुगुना शक्तिशाली है तो लाल-नारंगी के पाँच भाग के 
रंग-साम्य के लिए दस भाग नील-हरित की जरूरत पड़ेगी | एक रंग के रंग-साम्य के लिए 
दूसरे रंग की आवश्यकता किस मात्रा में होगी, इसे जानने के लिए दोनों के अंकों को 
उलठ देना होगा | उदाहरण के लिए पाँच भाग लाल-नारंगी का रंग-साम्य स्थापित करने 
के लिए. दस भाग नील-हरित की जरूरत पड़ेगी, लेकिन छह भाग नारंगी का रंग-साम्य 
स्थापित करने के लिए. सात माग नीला की जरूरत पड़ेगी | यह अनुपात निर्मर करता है 
रंगों के प्रभाव पर | यदि प्रमाव समान है तो यह अनुपात उपयोगी होगा | यदि सफेद या 
काला मिलाकर प्रभाव को बढ़ाया या घठाया गया है, तो अनुपात में अन्तर पड़ेगा । 


किसी भी रंग की प्रभा रंग-चक्र में उसके सम्मुखबत्ती रंग का कुछ हिस्सा मिलाकर 
कम की जा सकती है। उदाहरण के लिए नीला रंग नारंगी रंग का पूरक है| नारंगी 
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रंग को मिलाकर इसकी घनता कम की जा सकती है | नारंगी रंग के स्पश-मात्र से उसकी 
घनता तीन चौथाई से कम हो जायगी ; अथद उसकी घना आधा से कुछ ही अधिक रहेगी | 
ओर यदि नारंगी रंग की मात्रा ओर अधिक बढ़ा दी जाय तो इसका परिणाम होगा कि 
वह रंग क्लीव धूसर में बदल जायगा | किसी रंग को मन्द करने के लिए दूसरा रंग किस 
मात्रा में मिलाया जाय, यह मिलाये जानेवाले रंग की ताकत पर निर्भर है। उदाहरण के 
लिए हरा रंग की घनता घटाने के लिए अह्य मात्रा में ही लाल रंग मिलाना पड़ेगा । 
लेकिन पीले रंग को क्लीव बनाने के लिए जामुनी रंग की बहुत अधिक मात्रा में जरूरत 
पड़ेगी | अनुभव और प्रयोग से ही सही मात्रा जानी जा सकती है। 


एक रंग के प्रभाव को क्लीव करने के लिए दूसरे रंग को कितनी मात्रा में मिलाया 
जाना चाहिए, इसकी जानकारी हो जाने पर रंग-साम्य स्थिर करने में बड़ी सहायता 
मिलती है| यदि लाल रंग की अल्प मात्रा ही हरा रंग को क्लीव कर देती है तो इससे यह 
परिणाम निकलता है कि छपाई के काम में अगर इन्हीं दो रंगों का प्रयोग करना हो तो 
सामञ्जञस्य के लिए लाल की अपेक्षा हरा रंग का विस्तार अधिक होना चाहिए ; अर्थात्‌ 
कागज का अधिक भाग हरा रंग में और बहुत ही अल्प भाग लाल रंग में छापा जाना 
चाहिए। साधारण नियम यही है कि ठंढे रंग गर्म रंग के साथ साम्य स्थापित करते हैं 
ओर अगर पूरे घने रंग के साथ क्लीव रंग को काम में लाना हो तो क्लीव रंग का विस्तार- 
क्षेत्र अधिक होना चाहिए । 








दम डक पा सादर का दुर्बलीकरण 
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इस तालिका में यह दिखलाया गया है कि दो पूरक रंगों को विभिन्न अनुपात में 
मिश्रित कर विभिन्न तरह से आराग उत्पन्न किये जा सकते हैं | उदाहरण के लिए लाल रंग 
में नारंगी रंग की अल्य मात्रा मिला देने से नीला रंग की ताकत तीन चौथाई हो जाती है, 
थोड़ा और नारंगी मिला देने से नीला रंग की ताकत आधी हो जायगी | इसी तरह नीला 
में नारंगी मिलाते रहने का अन्तिम परिणाम होगा क्लीव धूसर । इसके विपरीत नारंगी रंग 
में अल्प मात्रा में नीला मिला देने से नारंगी की ताकत अल्प मात्रा में मन्द होगी | उसी तरह 
नीला रंग मिलाते रहने से नारंगी का अन्तिम परिणाम भी क्लीब धूसर होगा | दूसरे पूरक 
जोड़े, जो इसी प्रकार क्लीब बनाये जा सकते हैं, वे हैं--पीला ओर जामुनी, लाल और हरा, 
पीत-नारंगी और नील-लोहित, रक्त-लोहित और पीत-हरित, रक्त-नारंगी और नील-हरित । 
लेकिन इससे यह परिणाम नहीं निकलता कि दो पूरक रंगों को वराबर मात्रा में मिलाकर 
ही क्लीव धूमर रंग तैयार होगा ; क्योंकि वास्तविक मात्रा निर्मर करती है विभिन्न रंगों 
की प्रवेश-शक्ति पर ओर इसका निर्णय प्रयोग और अनुभव से ही हो सकता है । 


के 3 मुद्रशु-कत्ता 


ठंढा हरा-में अल्प मात्रा में पीला मिलाकर उसे अ्रधिक दीप्त बनाया जा सकता है 
और ठंढा नीला में लाल मिलाकर उसे गर्म रंग बनाया जा सकता है। इसके विपरीत 
नीला में अल्य हरा मिलाकर उसे ठंढा बनाया जा सकता है ओर दीस हरा में नीला 
मिलाकर उसे ठंढा बनाया जा सकता है। 

पूरक-सामझरय - रंगों के संबंध में इतना लिख चुकने के बाद अब हम रंगों के 
सामझस्य पर ओर रंग-चक्र के प्रयोग पर विचार कर सकते हैं| रंग-चक्र को हम रंगों का 
आवत्तेन कह सकते हैं, जिसमें मौलिक, दोयम ओर दोनों के बीच के रंग यथास्थान दिये 
गये हैं | किसी रंग का पूरक जानने के लिए हमें सबसे पहले उस रंग का विश्लेषण करना 
होगा, जिसका पूरक-सामझस्य हम जानना चाहते हैं। नारंगी को ले लीजिए । नारंगी दो 
मौलिक रंगों--लाल और पीला के समान अनुपात के मिश्रण से बनता है। इसलिए नारंगी 
रंग का पूरक तीसरा मौलिक रंग नीला है | जामुनी का पूरक रंग पीला है; क्योंकि लाल 
ओर नीला की बराबर मात्रा के मिश्रण से जामुनी बनता है | इस तरह छह पूरक-सामझस्य 
छुह रंगों के वे जोड़े हैं, जो रंग-चक्र में एक-दूसरे के आमने-सामने हैं | जेसे--- 


पीत और लोहित पीत-नारंगी ओर नील-लोहित 
नीला और नारंगी लाल-नारंगी और नील-हरित 
लाल ओर हरा लाल-लोहित ओर पीत-हरित 


पूरक-सामझस्य रंगों को काम में लाने के लिए उत्तम तरीका यह होगा कि ठंढा रंग में 
अह्प मात्रा में गर्म रंग मिलाकर उसे क्लीव बना दिया जाय | उदाहरण के लिए रंगों की 
योजना में, जिसमें नीला और नारंगी सामझ्स्य स्थापित करनेवाले वर्ण हों, स्वभावतः 
नारंगी की अपेक्षा नीला रंग अधिक मात्रा में प्रयुक्त होगा | चूँकि नीला बहुत अधिक 
घना रंग है, इसलिए, वह नारंगी रंग को दबा सकता है। अतः नीला रंग के प्रभाव को 
घटाने के लिए उसके पूरक रंग की अल्प मात्रा मिलाकर उसकी दीप्ति को कम कर देना 
उचित होगा । दूसरी तरफ अगर एक ही रंग से काम लेना हो और स्याही नीला रंग की 
हो तथा कागज दीत नारंगी हो तो नीली स्याही में नारंगी स्याही की अल्प मात्रा मिलाकर 
नारंगी कागज के साथ नीली स्याही का सामझ्स्य स्थापित करना उपयुक्त होगा | 

सजाति रंग-सामझस्य--कभी-कभी पास के रंगों के मिश्रण से सुन्दर प्रभाव 
उपन्न होता है, अर्थात्‌ उन रंगों के मिश्रण से जो रंग-चक्र में एक-दूसरे के आस-पास हैं। 
सजाति-सामझस्य में उन दो रंगों को चुनना चाहिए जिनमें पारस्परिक समानता हो | 
उदाहरण के लिए पीत-हरित, हरित और नील-हरित इन तीन रंगों में पीले रंग की 
समानता है, अर्थात्‌ किसी-न-किसी मात्रा में पीला रंग तीनों में वत्तमान है | इसलिए, इनमें 
से कोई दो, तीन या चारों रंग एक साथ काम में लाये जा सकते हैं ; क्‍योंकि इनका परस्पर 
संबंध है। सजाति-सामञ्जञस्य जानने के लिए. रंग-चक्र से उन वर्णों को लेना चाहिए जो 
दो मौलिकों के बीच में हैं| इनमें किसी भी मौलिक को शामिल कर लिया जा सकता है, 
लेकिन दो मौलिकों को नहीं ; क्योंकि दो मौलिकों में किसी भी प्रकार की पारस्परिक 
समानता नहीं है । 
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तिरंगी योजना--तिरंगी छपाई की सबसे उत्तम योजना के लिए त्रयी को काम 
में लाना सर्वोत्तम है ; अर्थात्‌ रंग-चक्र के उन तीन रंगों को, जो आपस में समान 
दूरी पर हैं। इसके जानने का सबसे सहज और उत्तम तरीका यह है कि काले कागज में 
एक समबाहु त्रिभुज काठकर बना लो ओर इसे चक्र-केन्द्र में रख दो । त्रिध्ुज के »&ग को 
पीला पर रखने से उसके सामने के दोनों कोण लाल ओर नीला की ओर निर्देश करेंगे | 
अगर “४ ग को लाल-नारंगी की ओर घुमा देंगे तो सामने के दोनों कोश पीत-हरित और 
नील-लोहित की ओर निर्देश करेंगे। इस तरह तिरंगी छपाई के चार रंग-सामझ्स्य इस 
प्रकार हुए--- 

लाल, नीला, पीला 

लाल-नारंगी, पीत-हरित ओर नी ल-लो हित 

नारंगी, हरा और जामुनी 

पीत-नारंगी, नील-हरित और लाल-लोहित | 

प्रत्येक पूरक-सामझस्य तथा त्रयी में आँखें तीनों मौलिक रंगों की अपेक्षा करती हैं और 
यह ध्रुव सत्य है कि किसी-न-किसी मात्रा में तीनों मौलिक रंगों के बिना तोन रंग की कोई 
भी योजना पूर्ण सफल नहीं हो सकती | यह भी आवश्यक है कि काले रंग के उदारता- 
पूर्वक प्रयोग से रंग के प्रयोग को मृदु कर लेना चाहिए. | सफेद कागज पर लाल रंग की 
छपाई उतनी नहीं खिलती जितनी मोटी काली लकीर से घेर देने पर खिलती है। उसी 
तरह जिन रंगों का प्रभाव बहुत अधिक है और जिनका घनत्व भी बहुत अधिक है, उन्हें 
यदि कम प्रभाव और मंद घनलवाले रंगों से घेर दिया जाय तो उनका प्रभाव बहुत 
अधिक बढ़ जाता है। हलके रंगों का प्रयोग काली प्रष्ठभूमि पर और काले रंगों का 
हलकी प्रष्ठभूमि पर होना चाहिए। अगर काली प्रष्ठभूमि पर काले रंग की छपाई करनी हो 
या हलकी प्रृष्ठभूमि पर हलके रंग की छपाई करनी हो तो काली छपाई को हलके रंग की 
ओर हलकी छपाई को काले रंग की लकीर से घेर देने से वे खिल उठंगे। काली पृष्ठभूमि 
की अपेक्षा हलकी पृष्ठभूमि पर कोई भी रंग गहरा प्रतीत होता है | उदाहरुए के लिए लाल- 
नारंगी रंग पीली प्रष्ठभूमि पर नीली प्रष्ठभूमि की अपेक्षा गहरा प्रतीत ता है। इसका 
कारण रंगों के प्रभाव का वेपम्य है। 

तिरंगा विश्व खत पूरक--त्रयी अथवा पूरक-सामझ्स्य से अधिक दुरूह संयोग 
तिरंगा विश खल पूरक रंग-योजना से प्राप्त होता है | इसकी प्राप्ति के लिए. एक मौलिक 
रंग के साथ उसके पूरक के किसी तरफ के दो रंगों को ले लेना चाहिए। उदाहरण के 
लिए. लाल और हरा को काम में न लाकर उसके बदले में लाल, पीत-हरित और नील- 
हरित काम में लाया जा सकता है| तीन विश्टखल पूरक-सामजञ्ञस्य ये हैं--- 

लाल, नील-हरित ओर पीत-हरित 

नीला, लाल-नारंगी ओर पीत-नारंगी . 

पीला, नील-लोहित ओर रक्त-लोहित 

एकरंगी छपाई--छपाई का साधारण काम एक रंग में होता है। दो रंगों के 
प्रयोग का कम ही अवसर आता है | दो से अधिक रंगों के प्रयोग का तो उससे भी कम | 


२९४ म्द्॒णु-कला 


यथासंभव काला तथा एक ओर रंग से आगे बढ़ना भी नहीं चाहिए.। नीचे के नक्शे में 
यह दिखलाया गया है कि एकरंगी छपाई में भी विविध प्रकार के वर्ण प्राप्त किये जा 
सकते हैं| रंग-चक्र में जो बारह रंग दिये गये हैं उनमें भी अन्तर लाया जा सकता है । 
रक्तनारंगी में लाल मिलाकर दोनों के बीच का रंग तैयार किया जा सकता है और रक्त- 
लोहित में लाल मिलाकर दूसरा व प्राप्त किया जा सकता हैं। इन बारह रंगों तथा 
इनके सम्मिश्रण से तैयार विविध रंगों के प्रभाव तथा घनत्व को घटा या बढ़ाकर और भी 
रंग तैयार किये जा सकते हैं। उत्तम छपाई के लिए उचित यही होगा कि जिन रंगों का 
प्रायः प्रयोग होता रहता है अर्थात्‌ लाल, पीला और नीला, उन्हें छोड़ देना चाहिए और 
दोयम तथा मध्यम रंगों में से उपयुक्त रंग को चुनना चाहिए | 


आर के 
| रे लोहित 





नील 
लोहित 


मा 
१ २ 

एक रंग के चुनाव में यह स्मरण रखना होगा कि रंग-चक्र के बारह रंगों में सूद्म 
परिवर्तन लाया जा सकता है। उदाहरण के लिए विभिन्न अनुपात में लाल और रक्त- 
लोहित को मिलाकर कम-से-कम तीन तरह का लाल रंग तैयार किया जा सकता है, जो 
काले रंग का आकर्षक व्यतिरेक होगा | इसी तरह रक्त-लोहित और जामुनी, जामुनी और 
नील-लोहित आदि का सम्मिश्रण किया जाय जबतक कि रंग-चक्र के बारहों रंगों को एक- 
दूसरे में नहीं मिला लिया जाय | फिर इन रंगों में सफेद मिलाकर और भी भिन्न तरह के 
रंग तैयार किये जा सकते हैं। सफेद मिलाने से इनका प्रभाव बढ़ जायगा | किसी भी रंग 
के प्रभाव को कम करने के लिए. उसका पूरक रंग ही उसमें मिल्लाना ठीक होगा ; क्योंकि 
काली स्याही रंग को गंदा बना देती है | 

रंगों का मेल--बहुधा ग्राहकों को इस बात से असंतोष होता है कि ठीक जिस 
तरह का रंग वे चाहते थे, छपने पर बेंसा ही रंग नहीं उतरा । इसके कई कारण हैं। पहली 
बात तो कागज का रंग ही है | एकमात्र सफेद कागज ही है जो स्याही के रंग को किसी 
भी तरह प्रभावित नहीं करता, अन्यथा हर रंग के कागज का असर स्याही के रंग पर पड़ता 
है | उदाहरण के लिए. अगर कागज पीले रंग का है और छपाई स्वच्छ नीली स्याही से 
की गई है, तो छपाई हरी दीख पड़ेगी | उसी तरह से लाल कागज पर नीली स्याही की 
छपाई गँदली बंगनी दीख पड़ेगी | जिस चद्दर पर ब्लॉक बनाये जाते हैं तथा ब्लॉक बनाने 
में जिन रासायनिक द्वव्यों का प्रयोग किया जाता है, वे भी स्याही के रासायनिक पदाथ 
को प्रभावित करते हैं। ८ (:/ «दा. पर यदि रूपा का पानी चढ़ा दिया जाय तो अ्त्युतम 
होगा ; क्योंकि रूपा पर रासायनिक पदार्थों का प्रभाव नहीं पड़ता । 

अगर दो रंगों का मिश्रण करना हो तो हमेशा दोनों में से हलके रंग को फंटना 
चाहिए। मान लीजिए कि नीली स्याही में.सफेद स्याही फंटनी है। इस क्रिया में सफेद 
स्याही को नीली में धीरे-धीरे तबतक मिलातें जाना चाहिए. जबतक इच्छित छाया तैयार 
नहीं हो जाय | लेकिन यदि नीले रंग के साथ काले का मिश्रण करना है तो नीले में काले 
को तबतक मिलाते जाना चाहिए जबतक इच्छित छाया तैयार नहीं हो जाय | 


लाल २ | १ जामुनी र 
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एक बात स्मरण रखने की है कि अगर काले कागज पर किसी हलके रंग की स्याही 
से छापना हो तो दो वार छपाई करनी होगी--पहले सफेद स्याही से ताकि कागज के रंग 
का प्रभाव क्लीव हो जाय और तब उस रंग की स्याही से जो छापने के लिए चुनी गई है | 

अगर पोस्टर या चिपकाई जानेवाली सामग्री, जिन्हें लोग दूर से भी पढ़ सके, छापनी 
हो तो एक बात सदा स्मरण रखनी चाहिए कि दिन के प्रकाश में नीचे दिये हुए रंगों का 
संयोग अधिक उपयुक्त होता है-- 


( १ ) पीले पर काला ( ७ ) काले पर पीला 
( २) सफेद पर हरा (८) बेंगनी पर पीला 
( ३ ) सफेद पर लाल (९ ) लाल पर सफेद 
(४ ) सफेद पर नीला (१० ) हरा पर सफेद 
(५ ) नीले पर सफेद (११ ) काला पर सफेद 
(६ ) सफेद पर काला (१२ ) पीला पर लाल 


रंगों का यह संयोग या जोड़ा केवल मोटे अक्षरों के लिए है, जो दूर से ही पढ़े जा 
सके, लेकिन कृत्रिम प्रकाश में उपयु क्त अवस्था बदल जायगी | सामान्य छपाई के लिए 
सफेद जमीन पर काली स्याही सबो त्तम मानी जाती है। 

रंगों के बारे में पूरी जानकारी व्यावहारिक अनुभव से ही प्राप्त की जा सकती है | 
रंगों के प्रयोग में अत्यन्त सतक ओर सावधान होने की आवश्यकता है। यह बात 
स्मरण रखनी चाहिए कि जो रंग जितना ही तेज हो, उसका प्रयोग उतना ही कम होना 
चाहिए । रंगों का निर्णय करने में कठिनाई होने पर काला से ही काम लेना समीचीन 
होगा अथवा कागज का रंग देखकर यह निर्णय करना चाहिए कि उस कागज पर कौन 
रंग खिलेगा। 


उच्नीसवाँ अध्याय 
तिरंगी छपाई 


तिरंगा चित्र छापने के लिए. मिन्न-भिन्न तीन रंग के ब्लॉक बनवाने पड़ते हैं। एक 
ही चित्र से ये ब्लाक इस तरह बनाये जाते हैं कि तीनों रंगों की छपाई कर देने पर तीनों 
रंगों के संयोग से ऐसा रंग उमड़ आवे, जो असल्ली चित्र के रंग से पूरा मेल खाय और 
उससे भड़कीला हो | तिरंगी छपाई की सबसे बड़ी खूबी इसी बात में है कि छपा चित्र 
केवल असली से मिलता ही न हो, बल्कि सुन्दरता में उससे बढ़-चढ़कर हो | 

तिरंगी छपाई में मुख्यतः पीला, लाल और गहन नीला रंग काम में लाते हैं | इसका 
कारण यह है कि मौलिक या-सुख्य रंग ये ही तीन हैं| इन्हींके संयोग से सभी अन्य रंग 
तैयार होते हैं | यदि इन तीनों रंगों का ठीक तरह से संयोग हो, तो इनसे हर तरह के रंग 
तैयार किये जा सकते हैं | 

तिरंगी छपाई के लिए अस्तर कड़ा होना चाहिए, स्याही भी सख्त होनी चाहिए। 
यदि किसी कारण से स्याही को ढीला करना अनिवाय हों, तो थोड़ा वार्निश मिला देना 
चाहिए | 

छुपाईं के काम के विशिष्ट व्यक्तियों का कहना है कि सुन्दर ओर प्रशंसनीय तिरंगी 
छपाई के लिए ब्लॉक और स्याही दोनों उत्कृष्ट होनी चाहिए | लेकिन यदि सुद्रक सुदक्ष 
नहीं है और कागज भी उपयुक्त नहीं है, तो उपयुक्त दोनों साधनों के समीचीन होते हुए 
भी छपाई सुन्दर नहीं हो सकती | ब्लॉक वैज्ञानिक स्क्रीन-प्रणाली पर तैयार होते हैं। 
मुद्रक को स्क्रीन का ज्ञान होना चाहिए | स्क्रीन का ज्ञान न होने से उपयुक्त कागज का 
प्रयोग नहीं हो सकेगा और छुपाई सुन्दर नहीं हो सकेगी ; क्योंकि ब्लॉक के र्रीन के अनु- 
सार ही कागज भी चिकना और चमकदार होना चाहिए । 

तिरंगी स्याही का सबसे प्रधान गुण है इसकी स्वच्छता ( ॥79708]0876709 )। 
ऐसा न होने से किन्हीं दो रंगों के संयोग से तीसरे रंग का उत्पादन स्वाभाविक नहीं होगा | 
उसमें विकृति आ जायगी | 

तिरंगी छपाई के लिए स्याही का साधारण क्रम इस प्रकार है--पहले पीली स्याही 
से छापते हैं, उसके ब्राद लाल से, अंत में नीली स्याही से | एक रंग की छपाई कर लेने 
के बाद कागज को कम-सें-कम बारह घंटे तक सूखने के लिए छोड़ देना चाहिए। उसके 
बाद ही उसपर दूसरा रंग छापना चाहिए। अगर पहला रंग कच्चा रह जाय, तो दूसरे 
रंग की छपाई ठीक नहीं जमेगी | 

तिरंगी छपाई के लिए सबसे अधिक ध्यान मिल पर देना पड़ता है। अगर ब्लॉकों 
का एक-दूसरे से मिल नहीं होगा तो छपाई बिगड़ जायगी | सूत-मर का भी अंतर तिरंगी 


मुद्रण-कला 
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तोनों मोलिक रंग ओर उनका संयोग 


तीनों मौलिक रंग-- पीला, लाल और नीला के संयोग से अनेक तरह के आराग पैदा 
किये जा सकते हैं। जहाँ उपयुक्त तीनों रंगों का पूर्ण संयोग हो जाता है, वहाँ परिणाम 
काला-सा होता है, जेंसाकि ऊपर के डायग्राम के बीच के अंश से प्रकट होगा। तीनों” 
उपयु क्त रंगों के संयोग से साधारण काला रंग पैदा किया जा सकता है, लैकिन गहरा काला 
रंग प्राप्त करने के लिए काली स्याही से चौथा दाब देना समीचीन होगा | 


तिरंगी छपाई २१७ 


छपाई को नष्ट कर देता है | इसलिए एक रंग के बाद दूसरे रंग की छपाई आरंभ करने 
से पहले दोनों रंगों का मिल सम्हालकर देख लेना आवश्यक है | पूरा मिल हो जाने के 
बाद ही छपाई का काम शुरू करना चाहिए | 

तिरंगी छपाई के लिए कोटेड ( ०09/860 ) आउं-पेपर सबसे उपयुक्त होता है। 
अगर कम खच में क्म निक्रालना हो, तो सुपर-कलेण्डर कागज से भी काम चल जायमा | 

तिरंगी छपाई के लिए निम्नलिखित बातों पर विशेष ध्यान देने की आवश्यकता है--- 

( १ ) जिन मशीनों पर साधारण छपाई का काम होता हो, उन मशीनों पर तिरंगी 
छपाई सुन्दर नहीं होगी | तिरंगी छपाई ऐसी ही मशीनों पर होनी चाहिए, जो केवल उत्कृष्ट 
छपाई का काम करती हों | मशीन खूब सच्चा काम करनेवाली हों | 

(२ ) बेलनों की ढलाई समीचीन हो, बेलन दूसरे काम में नहीं लाये जाते हों और 
साथ ही ब्लॉक पर वेलनों का दबाव बहुत कड़ा नहीं पड़ता हो | 

(३ ) बेलन की गिन्नियों में चिकनई नहीं हो, नहीं तो, वे घूमने के बजाय ब्लॉक 
पर घिसकर चलेंगे । 

(४ ) स्टील के राइडर बेलनों पर खूब कड़ा बंधे होने चाहिए | 

(४ ) दाव बहुत अधिक नहीं पड़ना चाहिए | बहुत अधिक दाब पड़ने से ब्लॉक के 
स्रीन घिसकर सपाट हो जाते हैं और दानों के घिस जाने से छपा कागज भरा हुआ 
मालूम पड़ता है। 

( ६ ) बेलन ताजा ढला हुआ न हो | ढालने के बाद उसे अच्छी तरह कठोर 
( 82980760 ) कर लिया गया हो। हर रंग की छपाई के लिए अगर अलग-अलग 
बेलनों का प्रबंध हो, तो तिरंगी छपाई के लिए यह अत्यंत उत्तम होता हे | तिरंगी छपाई 
का बेलन कड़ा होना चाहिए | 

तिरंगी छपाई के लिए जहाँ तक संभव हो, ताँबे का ब्लॉक होना चाहिए | जस्ते 

270) का ब्लॉक बहुत उपयुक्त नहीं होता | जस्ते में आद्र ता ग्रहण करने का गुण है। 

आद्र ता ग्रहण करने के कारण इसमें जारण ( ०जांतां2४४०४ ) होने लगता है। इससे 
जस्ते के प्तेट भंगुर ( 077॥006 ) अथवा सहछिद्र ( 87079 ) हो जाते हैं। ताँबे का 
ब्लॉक इस दोष से सुक्त रहता है। अगर तिरंगा ब्लॉक जस्ते का हो तो छपाई के बाद उसे 
धोकर खूब सुखा लेना चाहिए. और उसपर खास तरह का वार्निश पोत देना चाहिए । 
इससे खराबी कम आती है। तोमभी ताँबे के ब्लॉक का मुकाबला वह नहीं कर सकता | 

चेस में कसने से पहले ब्लॉक की जाँच अच्छी तरह कर लेनी चाहिए | ब्लॉक जिस 
लकड़ी पर मढ़ा हुआ हो, वह लकड़ी कठोर ( 8228076तं ) हो | लकड़ी चिकनी और 
समतल हो | लकड़ी समतल नहीं रहने से ब्लॉक ठीक तरह से मढ़े नहीं जा सकेंगे ओर 
कसने में टेढ़े हो जायँगे। लकड़ी कठोर न होने से पानी के संसगग में आने पर वह फूल 
जायगी ओर छपाई में बहुत परेशान करेगी | ब्लॉक की लकड़ी का नीचे का हिस्सा, अर्थात्‌ 
उसकी पीठ, समतल ओर सपाट रहना चाहिए.। लकड़ी की पीठ सपाद न होने से फर्मा 
रेडी करने में दिक्कत होती है ओर सुंदर छपाई असंभव हो जाती है । 

पु वनथ टय 


श्श्८ मुद्रणु-कला। 


पीछे लिखा गया है कि तिरंगी छपाई की जान है मिल या रजिस्ट्र शन । इसके लिए 
इस बात की जाँच भी कर लेना आवश्यक ओर अनिवाय है कि लकड़ी पर ब्लॉक ठीक 
तरह से मढ़े गये हैं। मढ़ने में लेशमात्र का अंतर रजिस्ट्रेशन में गड़बड़ी पेदा कर देता है 
ओर छपाई चौपट हो जाती है | इसके साथ ही यह भी देख लेना चाहिए कि प्लेट ठीक 
तरह से मढ़े गये हैं या नहीं | अगर काँटियों के दबाव में जरा भी कसर रही, तो छापने 
के वक्त प्लेट कागज पर सटीक नहीं बेठ सकेगा और मिल बिगड़ जायगा | 

मढ़ने के बाद लकड़ी और प्लेट-सहित ब्लॉक की ऊँचाई ठाइप की ऊँचाई के बराबर 
होनी चाहिए |'अगर ब्लॉकों की ऊँचाई सही है, तब मेक-रेडी में बहुत ज्यादा मंमट नहीं 
उठानी पड़ती, अन्यथा प्लेट ओर लकड़ी के बीच में अथवा लकड़ी की पीठ पर चिप्पी देकर 
उसकी ऊँचाई शुद्ध कर लेनी चाहिए | अगर ब्लॉक कम ऊंचा है, तो ब्लॉक के ऊपर बेलन 
ठीक से स्याही नहीं फेर सकेंगे | अगर ब्लॉक ज्यादा ऊँचा है तो बेलनों का दाब ज्यादा 
पड़ेगा और ब्लॉक के ग्रेन भर जायँगे तथा वे खराब हो जायँगे | अगर लकड़ी बहुत अधिक 
नीची हो तो उसे बदलवा देना चाहिए ; क्योंकि बहुत अधिक चिप्पी लगाने से भी छपाई 
उत्कृष्ट नहीं होती । 

ब्लॉक की लकड़ी चौकोर ओर सपाठ होनी चाहिए.। लकड़ी पर प्लेट मजबूती से 
मा होना चाहिए ताकि छापते वक्त ब्लॉक ढक-ढक न करे | 

तीन रंग या उससे अधिक रंगों की छपाई के लिए ऊपर जो कुछ लिखा गया है, 
उसके अतिरिक्त नीचे लिखी दो बातों पर भी ध्यान देना नितांत आवश्यक है-- 

पहली बात तो यह है कि मशीन की गति नियंत्रित होनी चाहिए। जिस गति में 
साधारण छपाई की जाती है, उस गति में बहुरंगे चित्रों की छपाई नहीं हो सकती । दूसरे, 
रंगीन चित्रों को छापनेवाली मशीनें वजनी ( ॥०७ए9ए ) होनी चाहिए, खासकर जब ठोस 
_ मैटर के साथ ब्लॉक छापना हो या ब्लॉकों का ही फर्मा हो | 


रंगीन छपाई के लिए फर्मा तेयार करना 


रंगीन छपाई के काम के लिए फर्मा तैयार करने की तीन विधियाँ हैं | पहली विधि 
तो यह है कि फर्मा कम्पोज करने के बाद उसका स्टीरियो बना लिया जाय और फर्मा का 
जो अंश जिस रंग सें छापना हो, उस रंग के स्टीरियो-प्लेट में केवल उतना ही अंश रहने 
दिया जाय ओर बाकी अंश काटकर निकाल दिया जाय | रंगीन छपाई के लिए यह तरीका 
उत्तम है | इससे रजिस्ट्रेशन में किसी तरह की गड़बड़ी नहीं पेदा होती | एक रंग छापने के 
बाद मशीन का अस्तर ओर पिन ज्यों-का-त्यों रहने दिया जाय | मशीन से फर्मा उतारकर 
पंच खोलकर पहले रंग का प्लेट हटा लिया जाय और दूसरे रंग का प्लेट उसमें कस 
दिया जाय। चूंकि स्टीरियो एक ही साँचे से ढाले गये हैं, इसलिए, प्लेट पर प्रत्येक रंग 
'का स्थान निर्दिष्ट रहने से उस लकड़ी पर जड़े जाने ओर उसी पिन तथा अस्तर पर छापे 
जाने के कारण दूसरे रंगों का रजिस्ट्रेशन ठीक-ठीक बेठता जायगा | 

दूसरा तरीका यह है कि कम्पोज मेटर का फर्मा बदला नहीं जाय | फर्मा तैयार कर 
लेने के बाद एक रंग में जितना अंश छपनेवाला हो, उसे टाइप में रहने दिया जाय और 


तिरंगी छपाई अं 
बाकी अंश का ठाइप निकालकर उसके स्थान पर ब्लेंक भर दिया जाय | उस अंश के 
छप जाने पर वह अंश. निकालकर ब्लंक भर दिया जाय तथा दूमरा अंश जिस रंग में 
छापना हो उस स्थान से ब्लेंक हटाकर उसके स्थान पर छापनेवाला मेंटर रखकर फर्मा कस 
दिया जाय | इसमें थोड़ा समय अवश्य लगता है, लेकिन अनेक रंगों की छपाई इस उपाय 
से बड़ी सटीक होती है ओर मिल या रजिस्ट्रेशन में किसी तरह की गड़बड़ी नहीं होने पाती । 

तीसरा तरीका यह है कि जितने रंगों में छपाई करनी हो, उतन रंगों के अलग फर्मा 
तैयार किये जायेँ और हर रंग के फर्मा में उतना ही मेंटर रहे जितना उस रंग में छापना 
हो | यही तरीका प्रायः प्रेसवाले अपनाते हैं | इसमें सुविधा अवश्य है, लेकिन मिल या 
रजिस्ट्रे शन में इसमें दिक्कत होती है | कागज भी बहुत खराब होता है | 

जो फर्मा कई रंगों में छापने के लिए हो, उसका सबसे पहले पूरा प्रफ उठा लेना 
चाहिए और प्रूफ पर हर एक अंश को घेरकर जिस अंश को जिस रंग की स्याही में छापना 
हो, उस अंश के धरे के सामने उस रंग की स्याही का नाम लिख देना चाहिए. | इससे 
मशीनमेन का काम आसान हो जाता है| 

वर्णु-विन्यास (08७७ 0 6000778)--अ्रगर विभिन्न रंगों की छपाई में किसी 
एक रंग का संयोग दूसरे रंग से होता हो, तव यह देख लेना जरूरी है कि पहले कोन रंग 
छापना उचित होगा ताकि दोनों रंगों का मेल होने पर तीसरा रंग साफ उभड़ आवे। 
लेकिन यदि प्रत्येक रंग अलग-अलग हों, तो पहले उस रंग को छापना चाहिए जो फर्मा 
को सबसे अधिक घेरता हो | अगर फर्मा में बॉर्डर हो तो सबसे पहले वॉडर को ही छापना 
चाहिए | इससे भी दूसरे रंगों का रजिस्ट्रेशन सहज हो जाता है | इसके बाद विस्तार के 
अनुसार अन्य रंगों को छापना चाहिए | काला रंग सबसे पीछे छापना चाहिए | 

वर्ण-साम्य ( प्र॥07770ए 0० ००00प्रा/5 )--रंगीन छपाई में रंगों के साम्य 
पर विशेष ब्यान देने की आवश्यकता होती है| एक रंग खूब तेज और चटकीला तथा 
दूसरा रंग हलका ओर मलिन होने पर से छपाई के सारे सौंदय को नष्ट कर देते हैं | इसलिए 
इस बात पर सदा ध्यान रखना आवश्यक है कि सभी रंगों में साम्य हो | 

रंगीन छपाई के लिए बेलन--संतोषजनक ओर प्रशंसनीय रंगीन छपाई के लिए, 
उत्तम बेलनों का होना अत्यन्त आवश्यक है। तुरत के ढाले हुए, बेलनों से रंगीन छुपाई 
उत्तम नहीं होती । बेलन पुराना ढाला हुआ ओर दृढ़ किया हुआ ( 8898076त0 ) होना 
आवश्यक है। ताजे ढाले हुए वेलनों से स्थाही की पिसाई ठीक तरह से नहीं होती और 
फर्मा पर स्याही ठीक तरह से पुतती भी नहीं | इस तरह के बेलन कभी-कभी एक चक्कर में 
स्याही फर्मा पर पोतते हैं और दूसरे चक्कर में इसे पोंछ भी देते हैं । 


बोसवाँ अध्याय 
विशेष तरह की छपाई 


सुनहली छपाई--शादी-ब्याह के निमंत्रण अथवा इस तरह के खुशी के उत्सवों के 
लिए लोग बहुधा सुनहली छपाई या रुपहली छपाई कराते हैं। यह छपाई दो तरह से होती 
है---सुनहली या रुपहली स्याही से, अथवा सोना ओर रूपा की बुकनी पोतकर | सुनहली 
और रुपहली स्याही से छपाई का काम उसी तरह होता है जिस तरह साधारण स्याही से, 
फक केवल इतना रहता है कि डक्‍्ट में यह स्याही नहीं रखते, छापने के वक्त छुरी से स्याही 
डिस्क (सिल) पर लगाते जाते हैं | इसलिए इस तरह की छपाई के लिए कुछ विशेष लिखने 
की आवश्यकता नहीं है। यहाँ केवल बुकनी की छपाई के बारे में कुछ लिखा जायगा | 

जहाँ तक कम्पोज मैठर का सवाल है, वह साधारण छपाई की तरह तैयार किया 
जाता है और ज्ल॑ठन पर चढ़ाया जाता है | डक्ट को पूरी तरह बन्द कर देते हैं और सिल 
तथा बेलनों को अच्छी तरह साफ कर लेते हैं ताकि काली स्याही का असर नहीं रह जाय | 
रुपहली छपाई करने के लिए सफेद स्याही ओर सुनहली छपाई के लिए हलकी लाल या 
पीली स्याही काम में लाते हैं| सिल पर स्याही पोत देते हैं ओर बेलनों से उसे फेला देते हैं | 
स्याही अच्छी तरह फेल जाने पर कागज पर छाप लेते हैं| प्लेटन के पास ही दफ्तरी सोना 
या रूपा की बुकनी लेकर बेठ जाता है ओर एक-एक पत्न या कार्ड पर रूई से बुकनी पोतता 
जाता है और कागज को भाड़ता जाता है | स्याही ताजा होने के कारण बुकनी सठ जाती है 
ओर छुपा कागज सुनहला या रुपहला मालूम होता है | बुकनी लगाते वक्त इस बात का 
ध्यान रखना चाहिए कि बीस या प्चीस कागज पर बुकनी लगाने के बाद रूई बदल 
दी जाय ; क्योंकि स्याही का कुछ अंश रूई में आ जाता है और बुकनी उसमें सठने 
लगती है । ज्यों-ज्यों एक-एक कागज छुपता जाय टाों-त्यों उसपर बुकनी लगाते जाना 
चाहिए; क्‍योंकि सूख जाने पर स्याही बुकनी नहीं पकड़ती ओर चमक नहीं आती । अगर 
अधिक चमक लाने की जरूरत हो तो रूई को बीच-बीच में तेलहे कागज (०-9०[0७०) 
पर रगड़ते जाना चाहिए | 

अगर रुपहली या सुनहली छपाई को अधिक सुन्दर बनाना हो तो बुकनी लगाने के 
बाद प्लेटन से उसपर दाब देना चाहिए | इसके लिए. प्लेटन से बेलनों को निकाल लेना 
चाहिए, सिल को साफ कर लेना चाहिए और सुनहले या रुपहले कागज को टिम्पन 
पर रखकर उसपर एक सादा कागज रखकर तब दाब देना चाहिए । इससे बुकनी स्याही 
से पूरी तरह मित्र जाती है और कागज सुनहली या रुपहली स्याही से छपा मालूम होता है। 

कपड़े या कागज के रूमाल पर छापना--इस तरह की छपाई में कोई खास 
विशेषता नहीं है, केवल कपड़े या रूमाल की सिकुड़न को सम्हालना पड़ता है, अन्यथा 


विशेष तरह की छपाई २२१ 


छपाई सर्वताधारण रीति से ही होती है | इसके लिए अस्तर में टिम्बन की नाप का मोटा 
बोई लगा देते हैं, ओर टिम्पन के बाहर की तरफ बालू-कागज की एक पतली चिट उस 
जगह चिपका देते हैं, जहाँ सिकुइन आने की संभावना रहती है | इससे कपड़ा या रूमाल 
तना रहता है ओर सिकुड़न नहीं आने पाती | इस तरह की चीजों की छपाई धीरे-धीरे 
करनी चाहिए;। एक कागज को छाप लेने के बाद मशीन की चाल को रोककर दूसरा 
कागज ठीक कर मशीन को चलाना चाहिए | 

सफेद स्याही से छापना--सफेद स्याही से अगर कोई चीज छापनी हो तो बहुत 
महीन टाइप या बॉडर कम्पोज मेटर में नहीं लगाना चाहिए, अन्यथा उसके फेस में रोश- 
नाई भरने लगेगी ओर छपाई खराब आने लगेगी | सफेद स्याही से छापने के लिए मोटा 
टाइप और बॉडर ही अच्छा होता है। सफेद स्याही की छुपाई एक दाब में अच्छी नहीं 
खुलती, इसलिए, एक बार सारा कागज छापकर सूखने के लिए छोड़ देना चाहिए और 
पिन को उसी तरह कायम रखना चाहिए | उसे सरकाना या हटाना नहीं चाहिए | कागज 
सूख जाने के बाद उसी पिन पर दोबारा छाप देना चाहिए | सफेद स्याही बेलन को गर्म 
कर देती है, इसलिए, मशीन को धीरे-धीरे चलाना चाहिए | 

फोटोग्रे वर या इगठेग्लियों छपाई--फोटोग्रे वर की छपाई बहुत-कुछ ब्लॉक की 
छपाई की तरह ही होती है | दोनों में फक यह है कि ब्लॉक में छापने की वस्त॒ के प्रतिबरिंब 
उभड़े रहते हैं ओर फोठोग्रेवर में घंसे रहते हैं। फोटोग्रेबर की छपाई के लिए पहले 
नेगेटिव तैयार करना पड़ता है। इसके लिए, भी चित्र सफेद कागज पर काली स्याही से 
ही बने होने चाहिए | 

फोदोग्रे बर के ब्लॉक के लिए कैमरे में र्रीन लगाने की जरूरत नहीं पड़ती ; क्‍योंकि 
इसके नेगेटिव में प्रतिबिब के स्थान पर बूंदों की जगह गडढे बनाने पड़ते हैं | इसके 
लिए री-टचिंग में ही मसाला लगाकर ठीक कर दिया जाता है। इस नेगेटिव से दूसरा 
प्लेट तैयार करते हैं, जो सीधा ( 00शं४ए७ ) होता है। इस पॉजिटिव में मूल प्रति की 
सभी रेखाएँ स्पष्ट रहनी चाहिए | इस पॉजिटिव से काबन टिसू पर छाप लेते हैं | फिर 
इसे कवर-प्लेट पर परावत्तित करते हैं। एचिग द्वारा छापनेवाले अंशों में गड़ढे कर दिये 
जाते हैं । 

छापने के लिए प्लैट को हेण्डप्रेस पर चढ़ा देते हैं। इसकी रोशनाई खास तरह 
की होती है। प्लेट पर पोतने पर स्याही गड़ढों में भर जाती है। फालतू स्याही को पोंछ 
देते हैं| इस प्रणाली से रंगीन छपाई बहुत उत्तम होती है। लेकिन यह प्रणाली अधिक 
संख्या की छुपाई के लिए उपयुक्त नहीं है । 


इक्कीसवाँ अध्याय 
छ. 3 हो है... ९३ 
उभड़े अक्षरों को खोदाई और छपाई 
'खोदाई' शब्द का प्रयोग बहुत ही व्यापक है | लकड़ी के ऊपर ब्लॉकों की खोदाई 
भी होती है, कारीगर सोने के जेबरों पर भी गहरी खोदाई का काम करता है | इस 
प्रकरण में खोदाई का प्रयोग उन प्लेटों या डाई के लिए किया गया है, जो इस्पात के मोटे 
कृंदे या ताँबे के प्लेट पर छापने के लिए किये जाते हैं । 

'. बहुत-से लोग अपना मुलाकाती कार्ड, चिट्ठी का कागज या इस तरह की चीजों को 
छपाने के लिए प्लेट या डाई तैयार कराते हैं| प्लेट या डाई की खोदाई के, लिए मशीनें 
भी बनी हैं तोभी अभी तक यह काम हाथ से ही होता है ओर हाथ से खोदाई का काम ही 
उत्तम समझा जाता है | प्लेट या डाई में अक्षर धँसे रहते हैं| इसलिए छापने पर ये कागज 
में उभड़ आते हैं ओर देखने में अच्छे लगते हैं | इस प्लेट या डाई को एक बार बनवा लेने 
पर ये बहुत दिनों तक काम देते हैं | अगर इन्हें हिफाजत से रखा जाय, तो जल्द खराब 
नहीं होते | 

'नकल्न या प्रतिरूप तेयार करना--खोदाई के काम के लिए सबसे पहले जो चीज 
खोदवानी रहती है, उसे लिखकर देना पड़ता है | प्लेट में जेसा खोदबाना हो, उसी तरह 
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डाई बनाने के लिए जिलेटिन से प्लेट पर मैटर उतारना 





. की सामग्री साफ-साफ लिखकर देनी चाहिए ; क्योंकि खोदाई करनेवाला ( ०ाह/॥एछ/ 
. उसीका ठीक ग्रतिरूप खोदकर तैयार करता है।.. 


भड़े अक्षरों की खोदाई ओर छुपाई श्र 


ल्‍प 


खोदनेवाला असली सामग्री पर जिलैटिन फेला देता है और एक ओऔजार से, जिसे 
द्राइप्वायण्ट कहते हैं, असली सामग्री की नकल (६7907£2) कर लेता है | ड्राइप्वायण्ट से 
जिलेटिन पर वह जो लकीर बनाता है, उसमें वह ग्रेफाइट पाउडर भर देता है| बाद को 
लकीरों के बीच पाउडर रहने देता है ओर फाजिल पाउडर पॉछकर साफ कर देता है | 


इसके बाद वह इस्पात का प्लेट तैयार करता है | इस्पात का यह टुकड़ा ५/५ इंच मोटा 
ओर आकार में असली सामग्री से चारों ओर १/४ इंच बड़ा होता है। इस टुकड़े को 
रगड़कर साफ किया जाता है और इतना चिकना बनाया जाता है कि वह चमकने लगे | 
इसके बाद वह उसपर पालिश करता है | पालिश करने के बाद उसपर मोम या अभि- 
घटनी ( [08890०76 ) की पतली परत चढ़ा देता है ओर जिलेटिन को इसपर उलटकर 
रख देता है। जिलेटिन की पीठ को वह एक ओजार से हलके हाथ रगड़ता है जिससे 
ञ्रे फाइट पाउडर प्लेट के मोम या अभिघटनी पर जम जाता है| 

सटीक पंक्ति-वंधन ( &००४०७४७ &/87॥79076 )--प्लेट पर नक्शा उतर 
जाने के बाद वह प्रत्येक अक्षर के नीचे ओर ऊपर ड्राइप्बायश्ट से समानान्तर रेखाएँ खींच 
देता है | ये रेखाएँ वह पंक्ति-वंधन ( 88070०76 ) के लिए खींचता है | इसके बाद 


कल ज्ब्ननीं 





कर. 


डाई खोदने का तरीका 


वह ग्रे फाइट की रेखाओं के आधार पर प्लेट पर हलकी रेखा बना लेता है। रेखा बना 
लेने के बाद वह मोम और ग्रे फाइट को प्लेट पर से हटा देता है; क्योंकि रेखा बना लेने 
के बाद उनकी जरूरत नहीं रह जाती | ऊपर ओर नीचे की रेखाएँ पंक्ति-बंधन में उसकी 
सहायता करती हैं | पंक्ति-बंधन को ओर भी सटीक रखने के लिए वह प्रत्येक अक्षर के बीच 
में खड़ी रेखाएँ खींच लेता है। 


र्र्४े मुद्रणु-कला 


इतने से आरंभिक क्रिया पूरी हो जाती है ओर वह खोदाई का काम आरंभ करता 
है। वह प्लेट या डाई को एक बैग पर रखता है जिसमें बालू ओर चूना भरा रहता है | 
खोदाई का काम दाहिनी तरफ से शुरू होकर बाई तरफ जाता है। लकीरों की गति के 
अनुसार वह डाई को इधर-उधर फेरता रहता है| खोदनेवाला विस्तारक यंत्र (79877- 
शिंए2 2888) अपने पास रखता है ओर खोदाई के एक-एक काम को देखता जाता है | 
सबसे पहले बह अक्षर के उन हिस्सों को खोदता है, जो अपेक्षाकृत मोटे होते हैं | इस 
काम के लिए वह जिस यंत्र का प्रयोग करता है उसे स्कॉपर ( 80070७7 ) कहते हैं । 
इस यंत्र की धार चौड़ी होती है | इसके बाद वह पतली रेखाओ्रों को लॉजेज (]026726) 
से खोदता है | खोदाई की क्रिया में रेखाओं के किनारों पर जो रवा रह जाते हैं, उन्हें 
बह बालू-कागज़, से रगड़कर साफ कर देता है। 
कुछ अज्वर ऐसे भी होते हैं जो खोदे नहीं जा सकते--उदाहरणु के लिए, तार का 
पता, टेल्लीफोन-संख्या | इन अक्षरों को पंच ( 9प70०% ) करना पड़ता है| इस काम के 
लिए यंत्र होते हैं, जिनमें विविध आकार के अक्षर ओर अंक उभड़े रहते हैं । प्लेट या 
डाई में जिस स्थान पर पंच करना रहता है, उस स्थान पर वह एक अक्षर को रखता है 
ओर हथौड़ा से यंत्र को ठोंकता है, इससे उस अच्चर के आकार का गहरा चिह्न डाई पर 
अंकित हो जाता है। पंच करनेवाला भी खोदनेवाले की तरह जिलेटिन पर पहले अन्चरों 
की नकल उतारकर उसी तरह प्लेट पर जमा लेता है तब पंचिग का काम शुरू करता है। 
अगर डाई में चित्र या नक्शा वगेरह ( 0770777070) ज07]: ) बनाना रहता 
है, तो यह काम एक तीसरे व्यक्ति के सुपुर्द किया जाता है। असली प्रति से उतना अंश 
वह जिल्लेटिन पर उतार लेता है। वह अम्ल-प्रतिरोधक मोम डाई पर चुपड़ देता है| इसके 
लिए वह प्लेट को गर्म करता है ताकि मोम पिघल जाय | मोम के फेल जाने पर रबर के 
बेलन से उसे चिकना दिया जाता है | ठंढा हो जाने पर वह जिलेटिन से उस अंश का 
अम्ल डाई पर उतार लेता है। 
एचिंग करना--डमपधावस्द की सहायता से प्लेट पर जिलेटिन का अक्स उतार 
लेने के बाद वह उन स्थानों पर एसिड लगाता है, जहाँ से मोम ड्राईप्वायण्ट से खुरचकर 
हंटा लिया गया है ताकि एसिड उन स्थानों को चाट ले | आवश्यकतानुसार गडढा हो 
जाने के बाद वह एसिड को धो देता है ओर सोख्ता से उस स्थान को सुखा लेता है। 
अगर चित्र के कुछ अंशों को हलका ओर कुछ को गहरा रखने की जरूरत हो 
तो वह,उनहें जगहों पर, जिन्हें गहरा नहीं करना रहता, व्रंजबिक स्याही लगा देता है और 
बाकी अंश को पुनः एसिड से चटाता है| इससे वह अंश पूरा गहरा हो जाता है | 
प्तेट के जिन अन्य अंशों को गहरा करना आवश्यक होता है, उन अंशों पर भी 
वह एसिड पोतकर उन्हें गहरा कर लेता है ओर अंत में प्लेट को पुनः छीलकर चिकना कर 
देता है 
अन्त में खोदनेवाला डाई पर रूलिंग मशीन का प्रयोग करता है। इस मशीन का 
प्रयोग डाई पर आराग लाने के लिए किया जाता है | इस यंत्र में हीरे की पतली कनी लगी 
रहती है | इससे प्लेट पर उन रेखाओं के समानान्तर रेखाएँ पड़ जाती हैं, जिन्हें खोदनेवाले 


उमड़े अक्षरों की खोदाई ओर छपाई २२५, 


ने प्लेट पर पहले खींचा था। अनिवर्त्ती ( +9७/0॥6॥ ) की सहायता से जिस तरह की 
हलकी या गहरी छाया की जरूरत हो, उसीके अनुसार समानान्तर रेखाएँ निकट या 
दूर खींची जा सकती हैं। इस यंत्र से काम लेने से पहले ब्रृंजविक स्याही उन अंशों 
पर पोत देते हैं जिनपर लकीर नहीं देनी रहती है या आराग प्रकट नहीं करना रहता :है। 





डाई में गइढा करने का तरीका 


रेखाएँ ऊपर से नीचे सीध में अंकित की जाती हैं। प्लेट के विभिन्न अंशों को कम या 
अधिक एचिग कर भिन्न-भिन्न प्रकार के आराग उत्रन्न किये जा सकते हैं, जो छुपाई में 
प्रकट होते हैं । 

दोरंगी डाई---ऊपर जो विवरण दिया गया है, वह एकरंगी छपाई के लिए है। 
दोरंगी छपाई के लिए प्लेट या डाई तैयार करने के लिए पहले प्लेट में उन स्थानों को 
नहीं खोदते जिनको दूसरे रंग में छापना रहता है। पहला प्लेट तैयार हो जाने के बाद 
इसका अक्स जिलेटिन पर लेते हैं ओर पीछे जो विधि लिखी गईं है, उसी विधि से जिले- 
टिन से दूसरे प्लेट पर अक्स उतारते हैं ओर दूसरे प्लेट पर उस अंश को खोदते हैं, जिसे 
दूसरे रंग में छापना रहता है। इस क्रिया से मिल या रजिस्ट्र शन में किसी तरह का फर्क 
नहीं पड़ता ओर दोनों प्लेटों से छपाई का काम यथास्थान हो जाता है । 

डाई तैयार हो जाने वाद उसके किनारों को सलामी श्रर्थात्‌ तिरछा काट देते हैं 
ताकि छापने के वक्त कागज पर दाग नहीं आने पावे | 

खोदाई का काम पूरा हो जाने के बाद उसे दृढ़ ( ॥9706760 ) किया जाता है 
ताकि छुपाई में वह घिसकर जल्द खराब नहीं हो जाय | इसके लिए, डाई को गलित 


२२६ मुद्रेंण-कलीा 


सायनाइड में डुबोकर आग पर चढ़ा देते हैं ओर उसे तबतक तपाते रहते हैं जबतक प्लेट 
गहरा लाल नहीं हों जाता | इसके बाद इसे ठंढे पानी में डाल देते हैं । प्लेट में किसी 
तरह का विकार उसन्न नहीं होने पावें, इसके लिए प्लेट का किनारा पहले पानी में डालते 
हैं ओर तब उसे पानी के अन्दंर धीरे-धीरे सरकाते हैं | 

प्लेट को इृढ़ करने के बाद अगर प्लेट में कोई भूल दिखाई दे और उसे सुधारने 
की आवश्यकता हो तो प्लेट को नरम करना पड़ता है| 

नरम करने के लिए प्लेट को लोहे के डब्बे में रखते हैं ओर डब्बे में लकड़ी के 
कोयले का बुरादा भर देते हैं | डब्बे का मुंह आग में न जलनेवाली मिट्टी से बन्द कर देते 
हैं| डब्वें को आग की भट्ठी में डाल देते हैं | डब्बा जब लाल हो जाता है तब उसे मद्ठी 
से बाहर कर पानी में ठंढा होने के लिए डाल देते हैं | इस तरह प्लेट नरम हो जाता 
है | प्लेट को नरम करते समय इस बात का ध्यान रखना चाहिए कि प्लेट में हवा नहीं 
लगने पावे | हवा लगने से प्लेट चिटक कर खराब हो जाता है | 


उभड़ी छपाई--डाई छापने की क्रिया प्रायः हाथ से सम्पन्न की जाती है | हाथ से 
छापने में हर बार प्लेट पर स्याही लगानी पड़ती है और हर बार प्लेट को पॉछुकर 
साफ करना पड़ता है ताकि खोंदे हुए अंशों के अलावा 
कहीं स्याही के दाग प्लेट पर नहीं रहेँ| इससे छपाई 
का काम बहुत ही मन्द गति से होता है, तोमी यही 
तरीका प्रचलित है | 


डाई छापने की मशीन में डाई बेंठाने के लिए 
नीचे, अर्थात्‌ बेड पर एक गडढ़ा होता है | उसमें इस्पात 
का एक चौकोर टुकड़ा, ठीक गड़ढे की नाप का,लगा रहता 
है | इस टुकड़े को “चक' कहते हैं| यह चक चेस का काम 
करता है | गठापार्चा से डाई को इसी चक में सठा देते हैं। 
प्रेस के ऊपर के हिस्से में डेव ( १७0 ) रहता है। यह डाई छापने की मशीन 
ट्रैंडिल के प्लेटन का काम, श्र्थात्‌ दाब देने का काम करता है | प्रेस से डेंब को निकाल लेते 
हैं और १/८ इंच मोटा सख्त कार्ड का टुकड़ा उसपर चिपका देते हैं | डैब को पुनः प्रेस 
में लगा देते हैं और प्लंजर में पहनाकर कील से उसे कस देते हैं | 

प्रेस के सिर पर मुठियादार हत्था ( ॥970]० ) रहता है। इसे घुमाने से प्लंजर, 
जिसमें डेब पंहनाया रहता है, नीचे आता है ओर कार्ड-सहित डेव डाई पर बैठ जाता है। 
इससे काड पर डाई के अन्ञर उभड़ आते हैं | डेब को पुनः प्लंजर से निकाल लेते हैं और 
काड के जिस अंश पर अक्षर उमड़े रहते हैं, उसे छोड़कर बाकी अंश को तेज चाकू से 
काटकर निकाल देते हैं। इसके बाद डेब पर रबर-कोटेड कपड़ा सठा देते हैं और डेब को 
प्रेस में अपनी जगह पर कस देते हैं। 

कागज पर छापना शुरू करने से पहले नाप से पिन लगाते हैं, जो कागज को ठीक 
रंखने के लिए ति” का काम करता है | इसके लिए पहले कागज पर एक छाप लेते हैं और 
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छापनेवाले कागज के जिस हिस्से पर छपाई करनी रहती है, उसकी नाप के अनुसार प्लेट 
के सामने और बगल में पिन लगा देते हैं ताकि कागज प्लेट पर सही बेठे और छपाई 
सटीक हो | 


प्लेट की छपाई सादी भी होती है ओर स्याही से भी होती है। सादी छुपाई में 
प्लेट ओर डेंब बेठा देने तथा पिन लगा देने के बाद छपाई आरंभ कर देते हैं | एक 
कागज वाई तरफ के ढेर से उठाकर डाई पर रखते हैं | मुठिया घुमाकर डेब से दाब देते हैं | 
दाब आ जाने पर कागज को उठाकर दाहिनी तरफ रखते हैं ओर दूसरा कागज प्लेट पर 
रखते हैं | इस तरह छपाई का काम संपन्न किया जाता है | 


स्थाही से छापने के लिए चक को प्रेस के बेड से बाहर किया जाता है | इसी चक में 
डाई सठा रहता हे। डाई के खोदे हुए हिस्से में ब्रश से स्याही पोतते हैं। बोर्ड पर 
बाइपिंग पेपर ( पोंछने का कागज ) रहता है | उसपर डाई को उलठकर पॉंछ देते हैं ताकि 
प्लेट के किसी अन्य स्थान पर स्याही का जो भी दाग हो, वह साफ हो जाय | इसके बाद 
चक को फिर यथास्थान रख देते हैं ओर पूर्बोक्त तरीके से ढेव से दाव देकर छापते हैं | 
यह क्रिया हर एक कागज छापने के बाद करनी पड़ती है। इसलिए स्याही से छपाई का 
काम करने में समय ज्यादा लगता है । सादी छुपाई में चक को निकालकर स्याही पोतने 
ओर प्लेट को साफ करने की जरूरत नहीं पड़ती | इसलिए सादी छपाई आसान है । 


गफ-प्रेस ( 80प20 [07688 ) में प्लेट की छपाई की क्रिया हैण्ड-प्रेस की तरह 
ही होती है, फक केवल इतना ही है कि स्याही लगाने और प्लेट को साफ करने की क्रिया 
यंत्रों की सहायता से होती है; इसलिए हर एक कागज छापने के बाद डाई और चक को 
निकालने की जरूरत नहीं पड़ती । 


सुनहली ओर रुपहली छपाई--प्लेट की सुनहली और रुपहली छपाई भी पूर्वोक्त 
तरीके से ही होती है, अर्थात्‌ जिस तरह स्याही से छपाई का काम होता है, फक केवल 
इतना ही है कि उनकी छपाई में अतिरिक्त क्रिया करनी पड़ती है | इस क्रिया को वार्निश 
की क्रिया कहते हैं। इसके लिए कागज को प्रेस में दोवारा छापना पड़ता है| इस बार 
स्याही का प्रयोग नहीं किया जाता | इसके लिए डाई के ऊपर ताँवे की बहुत पतली चद्दर 
सटा देते हैं और सादी छपाई की तरह कागज डाई पर रखकर डेब से दाब देते हैं | इससे 
छुपे हुए हिस्से में चिकनाहट आ जाती है और उसका सोंदय बढ़ जाता है। सुनहली 
या रुपहली स्याही से छापने के कारण जो रुखड़ापन रहता है, वह दबकर बैठ जाता है | 


मशीन से छपाई---प्लेट या डाई छापने का काम मशीन से भी होता है। मशीन 
के बेड में डाई चेस के द्वारा ग्रंटका दी जाती है | मशीन का बेड खड़े रुख ऊपर-नीचे 
चलता है| बेड की गति जहाँ से आरभ होती है, वहाँ स्याही के बेलन लगे रहते हैं। 
इनसे प्लेट में स्याही पुत जाती है और बेड प्लेट को लेकर आगे बढ़ता है। आगे पोंछने 
का गद्दा (एा[0772 (90) लगा रहता है, जो प्लेट की फाजिल न्याही को पोंछ देता है | 
केवल खोदे हुए गडढे में स्याही रह जाती है | 


० मुद्रण-कला 


वाइपिंग पैड इस्पात का बेलन है और इसपर दोहरी बनात चढ़ी रहती है। मशीन 
के सिरे पर साफ करनेवाले कागज ( ज]06 ० 9७067 ) का पुलिन्दा लगा रहता 
है | इस पुलिन्दे का कागज वाइपिंग पेड से होता हुआ नीचे की तरफ दूसरे बेलन में 
लिपटता जाता हे। इस तरह जब मशीन का बेड सामने आता है, डाई की ऊपरी सतह 
बाइप-आफ पेपर से बनात के ऊपर रगड़ खाती है और स्याही मिट जाती है। चूँकि 
नीचे का बेलन चक्कर देता है, इसलिए वाइप-आँफ पेपर का वह हिस्सा वेलन में लिपट जाता 
है और सादा कागज पुनः बनात के सामने आ जाता है। सामने आकर वह बेड प्लंजर 
पर रुक जाता है। प्लंजर यांत्रिक क्रिया से बाहर निकल आता है ओर वेड को डेब की 
ओर उठा देता है। दाब पड़ जाने के बाद प्लंजर नीचा हो जाता है श्रोर कागज को 
निकालने की जगह हो जाती है । 

नर और मादा डाई--डाई या प्लेट के दो अंग हैं--नर-डाई और मादा डाई । 
जिस टुकड़े में अच्षर खुदे रहते हैं, उसे मादा डाई कहते हैं ओर जो पुरजा ऊपर से अक्षरों 
पर दाब देता है, उसे नर-डाई कहते हैं। नर-डाई तेयार करने के अनेक तरीके हैं। एक 
तरीके का वर्णन ऊपर किया गया है। 

दूसरा तरीका यह है कि जितनी दूर तक दाब देना रहता है, उतना ही बड़ा इस्पात 
का टुकड़ा डाई के साथ बना हुआ आता है। इसे मशीन के ऊपरवाले डेब में चिपका 
देते हैं, ठीक उसी तरह जिस तरह काड-बोड का टुकड़ा चिपकाया जाता है | 

तीसरा तरीका भी नर-डाई तेयार करने का है| मशीनों की छपाई में यह नर-डाई 
निम्नलिखित तरीके से तैयार करते हैं--- 

चेस को अच्छी तरह पोटाश और सोडा से धोकर उसपर एक शीट बादामी कागज 
चिपका देते हैं। कागज चेस से बाहर नहीं निकला रहना चाहिए.। कागज को हाथ से 
अच्छी तरह संवार देना चाहिए. ताकि शिकन नहीं रहने पावे। इसके बाद चिपकाने- 
वाला मसाला प्लेट या डाई के पीछे पोतकर उसे उसी कागज पर चिपका देते हैं। प्लेट 
को कागज पर इतना कसकर दबाते हैं कि नीचे का मसाला प्लेट की बगल तक आ 
जाता है। इसके बाद प्लेट को किसी वजनी चीज से दबा देते हैं ओर उसे सूखने के लिए 
छोड़ देते हैं । 

अब प्लेटन को ठीक करते हैं। प्लेटन को भी सोडा और पोठाश से साफ कर 
उसकी चिकनई दूर कर देते हैं और सरेस से बादामी कागज इसपर चिपका देते हैं । 
इस बात का ध्यान रखते हैं कि बुँदकी नहीं पड़ने पावे | तब मौटा काडं-बोर्ड का एक 
टुकड़ा लेते हैं और सरेस से उसे प्लेट्न के कागज पर चिपका देते हैं | इसके सूख जाने 
के बाद नीचे के टिम्पन-होल्डर में क्रीमबोव कागज दबाकर काड के ऊपर से ऊपर के 
टिम्पन में फँसा देते हैं। 

अब मादा डाई या प्लेट में बेलनों से स्याही लगाते हैं और क्रीमवोव कागज पर 
छाप लेते हैं। छाप लेने के बाद लि” को बाँधकर रजिस्ट्रशन ठीक कर लेते हैं | अगर ठीक 
रजिस्ट्रेशन के लिए डाई को सरकाने की जरूरत पड़े, तो मादा डाई पर गम लोहा रख देने 
से मसाला पिघल जाता है ओर मादा डाई को सरकाकर रजिस्ट्रेशन ठीक कर त़ेते हैं | 


उभड़े अक्षरों की खोदाई ओर छपाई र्श६ 


रजिस्ट्रेशन ठीक हो जाने के वाद क्रीमबोव कागज को हटा देते हैं और कागज पर 
छाप लेते हैं। छापवाला हिस्सा छोड़कर काई का फाजिल हिस्मा छुरी से काटकर फेंक 
देते हैं | इसके बाद गाढ़ी लेई में गोंद और पेरिस-प्लास्टर मिलाकर लुगदी तैयार करते हैं 
ओर १/८ इंच मोटा लेप काई पर चढ़ा देते है और उसके ऊपर तेल पुता हुआ टीसू 
कागज चिपका देते हैं। प्लास्टर की तरफ टीसू कागज का वह हिस्सा रहना चाहिए, 
जिसपर तेल न पुता हो। मादा डाई में भी जरा-सा मशीन का तेल पोत देते हैं | 


इसके बाद सूखा, अर्थात्‌ बिना स्याही का दाव देना आरंभ करते हैं और तबतक 
दाब देते रहते हैं जबतक प्लास्टर में आवश्यक गहराई नहीं आ जाय | आवश्यक गहराई 
अर जाने के बाद प्लास्टर को सूखने के लिए छोड़ देते हैं| सूख जाने पर गहरे अंश को 
छोड़कर बाकी अ्रंश छुरी से छीलकर हटा देते हैं| इस तरह नर-डाई तैयार करते हैं । 


बाईसवाँ अध्याय 


पट्टा या बेल्ट 


छपाई की क्रिया में पट्टा भी एक आवश्यक अंग है । मशीन को चलानेवाले मोटर 
के साथ मशीन का संबंध इसी पद्टा से कायम होता है | यह कई चीजों का बना होता है, 
लेकिन केमिल हेयर-बेल्ट ही प्रायः काम में लाया जाता है। चर्बी या तेल पद्दठा पर नहीं 
पड़ना या गिरना चाहिए | अगर पुली काफी मौटी न हो और पद्ठा रह-रहकर सरके, तो उसे 
रोकने के लिए पद्टे के भीतर की तरफ अल्प मात्रा में वार्निश चुपड़ देना चाहिए। पढद्दा 
बहुत कड़ा नहीं होना चाहिए | इससे पुली के बेयरिंग पर अधिक जोर पड़ता है और शक्ति 
का बेमतलब क्षय होता है| पद्म न तो बहुत कड़ा होना चाहिए और न बहुत तंग । पढ्टा 
ऐसा बनाना चाहिए, कि वह बोक को लेकर सहज में घूमता रहे | इससे न तो पद्टा जहद 
खराब होगा और न शक्ति का अपव्यय होगा | 

पुली के आकार के अनुसार पई्े की गुंछ ( 9]9 ) होनी चाहिए | छोटी पुली पर 
कई गूंछ (बुन्नट या तह ) का पद्ा काम सें नहीं लाना चाहिए । इसका फल्न यह होगा 
कि पट्ट का जो हिस्सा पुली के पास होगा, उसपर जोर ज्यादा पड़ेगा और ऊपर के अंश 
पर जोर कम पड़ेगा | इससे पट्टा जल्द-जल्द टूटा करेगा | 

जोड़ना--पद्ा समकोण में तेज धारवाले छुरे से काटना चाहिए ताकि किनारों 
पर फुचरा नहीं प्रकट हो। चमड़े में छेद करना चाहिए. और बुने पद्ठ में उन छेदों को 
क्रकच ( जा ) से जमा देना चाहिए | क्रकच बेठाने के लिए छेंद नहीं करना चाहिए । 
इससे पट्टे के तंतु कट जाते हैं | 

पट्टे की हिफाजव--हरेक जोड़ की देखभाल नियमित रूप से करते रहना चाहिए | 
जो जोड़ कमजोर दीख पड़े, उसकी मरम्मत करते रहना चाहिए | पट्टे को जोड़ने के बाद 
उसे पुली पर चौड़ाई की तरफ से तानकर चढ़ाने की कोशिश नहीं करनी चाहिए। इससे 
पट्टे में खराबी आ जाती है और वे ठीक तरह से नहीं घूमते | नया पट्टा चढ़ाते समय पद्ठा 
चढ़ाने के यंत्र ( 800600767 ) से काम लेना चाहिए, कम-सें-कम उन पढ्टों को, जो छह 
इंच से अधिक चोड़े हों । | 

पट्टे की औसत लंब।ई जानने का तरीका--अ्रगर नापने के लिए फीते को काम 
में नहीं लाया जा सके तो कितना लंबा पट्टा चाहिए, इसे निम्नलिखित तरीके से जाना 
जा सकता है-- 

दोनों पुली के व्यास को नाप लेना चाहिए | दोनों नाप को जोड़कर दो से भाग दे देना 
चाहिए | जो फल प्राप्त हो, उसे ३१४ से गुणा कर दीजिए ओर दोनों पुली के केन्द्रों के 
बीच की दूरी को दुगुना कर उसमें जोड़ दीजिए | यह पट्ट की लंबाई होगी। अगर एक 


कि 


पंद्ा या बेहँट २३९१५ 


पुली दूसरी पुली से ४ या ५ गुनी लंबी है, तो दोनों पुली के व्यास के अनुसार प्रत्यक फुट 
के लिए एक-एक इंच पह्ट की नाप में बढ़ा दीजिए, | अगर पढद्ा उेबढ़ पर चलाना हो, तो 
दोनों पुली के व्यास की नाप के अनुसार प्रत्यक फुट के लिए डढ़ इंच के हिसाब से पढ्ठा 
बढ़ाकर रखिए, अगर दोनों पुली के व्यास के जोड़ से शेफ्टों की दूरी तिगुनी से कम न हो | 
अगर इससे कंम॑ दूरी पर है तो व्यास के जोड़ के प्रत्येक फुट के लिए पटट को तीन के 
हिसाब से वढ़ाना चाहिए | 

मशीन के साथ मोटर का सीधा संबंध होना चाहिए या शेफ्टों के द्वारा होना 
चाहिए,। इस संबंध में दो दृष्टिकोण हैं। कुछ अनुभवी लोग कहते हैं कि सीधा संबंध 
होने से मशीन से मोटर को ज्यादा धक्का लगता है ओर शेफ्ट के द्वारा संबंध होने से कम 
घका लगता है | लेकिन इस संबंध में इन बातों पर ध्यान देना आवश्यक है-- 

मशीन के साथ मोटर का सीधा संबंध रहने से-- 

( १ ) बिजली का अपव्यय नहीं होता; क्योंकि हर मशीन के साथ उसके चलाने के 
योग्य मोठर रहने से उतनी ही बिजली खच होती है । 
(२ ) अतिरिक्त शेफ्ट ओर पट्े के खर्च की बचत होती है | 
( ३ ) काम करनेवालों कों खतरा कम रहता है | 


तेईसवाँ अध्याय 
रूला दलाई ओर हिफाजत 


छपाई के काम में उत्कृष्टता और सोंदय लाने के लिए अच्छे बेलनों की नितान्त 
अःबश्पक्ष्ता है। बेलन जितना अच्छा ढला होगा, छपाई उतनी ही अच्छी होगी | बेलन 
को छपाई की मशीन का हृदय कहा जाता है| बेलन अगर ठीक और चुटिहीन नहीं है, 
तो लाख कोशिश करने पर भी छपाई अच्छी नहीं हो सकती | इसलिए बेलनों के बारे में 
जितनी आवश्यक बातें ओर पद्धतियाँ हैं, उन्हें प्रत्येक प्रेत के संचालक के लिए जानना 
आवश्यक है| उत्तम छपाई जो करना चाहते हैं, उन्हें उत्तम बेलन की व्यवस्था करनी चाहिए । 
हमारे देश में बहुत कम प्रेस हैं, जिनके संचालक बेलन के बारे में समुचित जानकारी रखते 
हैं। इसका परिणाम यह होता है कि न तो यहाँ उत्तम बेलन तैयार होता है और न 
उसकी समुचित हिफाजत ही होती है। इसका परिणाम यह होता है कि यहाँ के प्रेसों में 
छपाई समीचीन नहीं होती | 

बेलन ढालने की सामग्री--हर मशीन के साथ ही उस मशीन के आकार के छाड़ 
ओर बेलन ढालने का साँचा मिलता है | इसी साँचे में छड़ रखकर बेलन ढाला जाता है | 
बेलन तीन तरह की सामग्रियों से ढाले जाते हँ--- 

(क ) सरेस और राब (770]98868 ) या गुड़ से । यह पुराना तरीका बेलन 
ढालने का है, जो अरब उठता जा रहा है। 

( ख ) कम्पोजिशन से | कम्पोजिशन बना-बनाया बाजार में बिकता है। उसमें 
सरेस, ग्लिसरिन तथा अन्य चीज मिली रहती हैं । 

कम्पोजिशन सख्त ओर मुलायम दोनों तरह का मिलता है ओर मौसम के अनुसार 
दोनों तरह के कम्पोजिशन से काम लेना पड़ता है | गर्मी के दिनों के लिए. सख्त कम्पो- 
जिशन से बेलन ढालना चाहिए और जाड़े के दिनों के लिए मुलायम कम्पोजिशन से | 
बरसात में सख्त कम्पोजिशनवाला बेलन ही काम में लाते हैं । 

( ग) रबर के बेलन--अ्रव रबर के बेलन भी तैयार होने लगे हैं। ये महंँगे' 
पड़ते हैं, इसलिए, कम ही प्रेसवाले इनका व्यवहार करते हैं ; पर सरेस या कम्पोजिशन 
से ढाले गये बेलनों की अ्रपेज्ञा ये कहीं अधिक उपयोगी होते हैं। मशीन के कमरे की 
परिवर्तनशील वायु का इनपर कोई प्रभाव नहीं पड़ता | फलतः न तो ये फेलते हैं और 
और न सिक्कुड़ते ही हैं। इनमें चिटचिटापन, अर्थात्‌ टान हमेशा कायम रहता है और 
हमेशा नये ढाले हुए परिपक्क बेलन के समान ये रहते हैं| इसका परिणाम यह होता है 
कि मशीन सदा एक गति से चलती रहती है। बेलन बदलने के लिए या धोने के लिए 
मशीन को न तो रोकना ही पड़ता है और न उसकी गति मन्द करनी पड़ती है। स्याही का 
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वितरण भी इनसे समान भाव से होता है | ये न तो स्याही को सोख सकते हैं और न 
आद्र ताग्राही होते हैं। इसलिए एक रंग की छपाई से दूसरे रंग की छपाई में बदलने में 
दिक्कत नहीं होती | लेकिन स्टीरियो, इलेट्रो-प्लेट ओर ब्लॉकों की छपाई के लिए ही 
ये उत्तम होते हैं। जिन फर्मा में पीतल के रूल लगे हों, उनकी छपाई रबर के बेलन 
से कदापि नहीं करनी चाहिए; क्योंकि पीतल के रूल से वेलन का रबर कट जाता है और 
इस तरह वेलन बेकार हो जाता है। जिस प्रेस में एक ही मशीन हो और रूलदार फर्मों 
की छपाई अधिक होती हो, उन प्रेसों के लिए ये उपयोगी नहीं हैं | 

रबर के बेलन को पानी से नहीं धोना चाहिए। मशीन से हटाने के बाद उस 
पर किरासन का तेल चुपड़ कर चीथड़े से उसे अच्छी तरह पोंछ देना चाहिए | 


बेलन ढाज्ञने का तरीका -यूरोप तथा अमेरिका में प्रेमों में वेलन नहीं दाले जाते | 
बेलन ढालने के कारखाने होते हैं, जो यही काम करते हैं | चूँ कि इन कारखानों का पेशा 
ही वलन दालना है, इसलिए इन 
कारखानों में उत्तम बलन ढलते हैं । 
अगर इनको हिफाजत ठीक तरह से 
की जाय, तो इनसे छुपाई का काम 
भी बढ़िया होता है और ये जहद 
खराब नहीं होते | इसका मुख्य 
कारण यह है कि इन कारखानों में 
बेलन ढालने की मशीन होती हैं 
ओर मशीनों से ही सब काम होता है | 
इससे इनके यहाँ ढल्ते बेलन हर मानी 
में सही ओर दुरुस्त होते हैं । बेलन ढालने का कारबाना 


लेकिन हमारे देश में इस तरह का कोई कारखाना नहीं है और न अधिकांश प्रेसों में 
वेलन ढालने की मशीन ही है। हमारे देश में प्रायः मशीनमैन ही वेलन ढालते हैं, बल्कि 
मशीनमैन मशीन के किसी कुली को इस काम में लगा देते हैं | इसका परिणाम यह होता 
है कि हमारे देश में बेलन की ढलाई उत्तम नहीं होती; क्‍योंकि मशीनमैन या कुली बेलन 
ढालने की विधियों से पूरी तरह परिचित न होने के कारण उत्तम बेलन नहीं ढाल सकते | 
यही कारण है कि हमारे यहाँ छपाई का काम भी साधारणुत: उत्तम कोटि का नहीं होता । 


बेलन के सरेस पर मौसम का प्रभाव पड़ता है। इसलिए पीछे लिखा गया है कि 
गर्मी के मौसम के लिए कम्पोजिशन सख्त या कड़ा और जाड़े के लिए. मुलायम या नम 
होना चाहिए. | गर्मी ओर बरसात का बेलन जितना अधिक कड़ा होगा, प्रेस के लिए वह 
उतना ही सुविधाजनक होगा | गर्मी के लिए जो कम्पोजिशन काम में लाया जाय, उसमें 
ग्लिसरीन की मात्रा कम होनी चाहिए। गर्मी तथा बरसात के दिनों में हवा में आद्र ता 
( #प7४०0ए ) अधिक रहती है | ग्लिसरीन में आद्रता ग्रहण कर लेने का गुण है । 
इसलिए वह हवा से आद्र ता ग्रहण कर लेती है और इससे बेलन मुलायम या नम हो 
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जाता है। जाड़े के मौसम में हवा में आद्व ता कम रहती है, इसलिए ऐसा कम्पोजिशन 
काम में लाना चाहिए, जिसमें ग्लिसरीन की मात्रा पर्याप्त हो | 


बेलन की ढलाई में मुख्य वस्तु सरेस है| इसीमें राब या छोआ, ग्लिसरीन तथा 
अन्य मसाला मिलाकर मुलायम या सख्त बेलन ढालते हैं। सरेस जानवरों की अ्ँतड़ियों 
तथा उनके चमड़े से बनाया जाता है। जिस तरह जानवरों के शरीर पर जाड़ा और गर्मी 
का असर पड़ता है, उसी तरह इस सरेस पर भी जाड़ा ओर गर्मी का असर पड़ता है | जाड़े 
में प्रायः लोगों के हाथ-पेर फठने लगते हैं। उसी तरह सरेस भी जाड़े में फटने और 
चिटखने लगता है | 


सरेस गलान[|--बाजार से सरेस खरीदते समय सरेस की जाँच अच्छी तरह कर 

लेनी चाहिए। अच्छा सरेस चमकीला होता है| उसके अन्दर किसी तरह की गन्दगी नहीँ 
आन 6 इहता | रहती | सरेस को रोशनी के 

* , सामने ले जाकर देखने से उसके 


| भीतर की गन्दगी साफ झलक 





. जाती है। 
। । सरेस को छोटे-छोटे ठुकड़ों 
2 .. में काठकर साफ पानी से उसे 
जा की है. खूब धोना चाहिए,। सरेस को 
ह ल्‍ श्र का हः | .. कुछ देर तक पानी में रहने देना 
का 0... वडइडजई.... चाहिए, ताकि वह कुछ पानी 
शी मी ु सोख ले | इसके बाद सरेस को 
हु 80ककलुनी। 8. पक न 8 ५०५. ._गलानेवाले बरतन में डालकर 
सरेस गलाने और सांचे में हवा भरने का यंत्र एक दूसरे बरतन में इस बरतन 


को रख दे और इस बाहरवाले बरतन में पानी मर दे । इस बात का ध्यान रहे कि सरेस- 
वाले वरतन में पानी नहीं जाने पावे | सरेस को भाष की गर्मी से ही गलाना चाहिए | जब 
सरेस अच्छी तरह गल जाय तब मौसम के अनुसार इसमें राब या छोआ अथवा गुड़ ओर 
ग्लिसरीन थोड़ा-थोड़ा करके मिलाना चाहिए, ओर सरेस को जह्दी-जह्दी लकड़ी से हिलाते 
जाना चाहिए | पाँच सेर सरेस में एक चम्मच कार्बोलिक एसिड मिला देना अच्छा होता है | 
सरेस में गुड़ ओर ग्लिसरीन एक साथ मिलाकर आग पर नहीं चढ़ाना चाहिए। इससे 
सरेस देर में गलता है | राब वगेरह मिलाकर सरेस के बरतन का मुह ढक देना चाहिए और 
सरेस को घंटे-मर तक पकने देना चाहिए | इसके बाद सरेस को साँच में ढालना चाहिए | 

साँचें में छूड बेठाना--साँचे में छड़ बैठाने से पहले साँचे को बेठकी से अलग कर 
उसे खूब साफ कर लेना चाहिए। साँचे के भीतरी अंश को इस तरह कसकर नहीं रगड़ना 
चाहिए. कि उसका पॉलिश नष्ट हो जाय | साँचे को खोलते पानी में डालकर धो लेना 
चाहिए. | इसके बाद मशीन के तेल में कपड़ा मिगोकर उसके भीतरी भाग को खुब पोंछ 
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देना चाहिए। रोशनी के सामने ले जाकर अच्छी तरह देख लेना चाहिए कि तेल की 
धारियाँ साँचे के अन्दर नहीं है | धारियों के रहने से बलन में उसी तरह की धारियाँ उग 
आयेंगी और वेलन इससे रन्थ्मय ( 00/008 ) भी हो सकता है। लेकिन इसके साथ ही 
इस बात का भी ध्यान रखना चाहिए कि तेल नितान्त कम न हो। ऐसी हालत में बेलन 
साँचे में चिपक जाता है ओर साँच से उसे निकालने में दिक्कत होती है | इसके बाद उसमें 
छुड़ पदनाना चाहिए ओर बेठकी पर उसे जमा देना चाहिए | 
छड़ से पुराना सरेस अच्छी तरह छुरी से काट लेना चाहिए. और गरम पानी तथा 
सजी से छड़ को मल-मलकर धो लेना चाहिए | गरम पानी से धोने के बाद उसपर अगर 
रंग या सफेदा पोत दिया जाय, तो बेलन मजबूत ओर टिकाऊ द्वोता है| वेलन के दोनों 
किनारों पर चार-चार अंगुल अच्छी डोरी, जिसमें गाँठ न हो, लपेठ देनी चाहिए | गाँठ 
होने से सरेस में हवा के फफोले पड़ जाते हैं ओर वह जल्द अलगाने लगता है | इस तरह 
छुड़ को तैयार कर उस बेठकी में बेठा देना चाहिए और ऊपर से साँचा रख देना चाहिए | 
छुड्ट इस तरह बेठाया जाय कि वह ढीला नहीं रहे, नहीं तो वेल्लन एकंगा हो जाता है | 
बवेलन ढाज़ना --अवब सरेस का बरतन उठा लेना चाहिए और साँच में सरेस ढालना 
चाहिए | सरेस ढालते समय इस बात का ध्यान रखना चाहिए कि सरेस साँच की दीवार 
पर से अन्दर नहीं जाय, बल्कि छड्ट के ऊपरवाले हिस्से 
«पर से नीचे जाय | इससे साँच के अन्दर जो तेल पुता 
रहता है, वह पु छ नहीं जाता | सरेस जब साँचे के मुँह 
तक आ जाय, तभी छुट्ठ में चकेली पहनाकर उसे ऊपर 
2१448 से दबा देना चाहिए और बेलन को ठंढा होने के लिए, 
या छोड़ देना चाहिए।। साँच में सरेस एक सुर से ढालना 








7 >प 
सी ः चाहिए, रुक-रुककर नहीं | रुक-रुककर ढालने से वेलन 
कट हा 3, अगर मोसम ठंढा है, तो चन्द्‌ बंटों मं बेलन जम- 
१८.४. ३. ५: | हू कर ठंढा हो जाता है| गर्म मौसम होने से कुछ ज्यादा 
पक हो. समय लगता है। बहुधा देखा गया है कि ढाले हुए 
हि के, बेलन को जल्द टंढा करने के लिए लोग साँचे के ऊपर 
है. ॥ 5 हु. कपड़ा या ठाट मिंगोकर लपेठ देते हैं। यह नितान्त 
है. के 5 अनुचित है | भींगा कपड़ा या दाठ लपेट देने से साँचा 
77 पक जल्द ठंढा हो जायगा, लेकिन भीतर का सरेस अच्छी 
ः 2४.2 .. तरह जम नहीं सकेगा | इससे बेलन दोपपूर्णं रहेगा । 
जम ऊपर जो कुछ लिखा गया है, वह साधारण 


े सरेस से वेलन ढालने के बारे में है | अगर बाजार से 
सच में सरेस ढालने का तरीका. क्रम्पोजिशन खरीदकर बेलन ढालना हो तो कम्पोमिशन 
को छोटे-छोटे दुकड़ों में काटकर बरतन में डालकर गलाना चाहिए | उसमें कोई अन्य 
पदार्थ या पानी डालने की जरूरत नहीं है | 


२३६ मुद्रश-कला 


बेलन दालते समय कई बातों पर ध्यान देना जरूरी है। पहले तो यह कि साँचे को 
साफ कर बैठकी पर बैठा देने के बाद उसका मुँह कागज से बाँधकर उसे धूप में गर्म 
होने के लिए रख देना चाहिए | अगर धूप न हो, तो साँचे को आग पर गम करना चाहिए | 
कागज इसलिए, बाँधते हैं कि साँचे के अन्दर गद वगेरह न जाने पावे | गर्म करना इस- 
लिए जरूरी है कि ढालते ही सरेस जमने लगता है | साँचा गर्म न होने से बेलन बढ़िया 
नहीं ढलता | 

दूसरी बात यह है कि बेलन का सरेस अत्यंत जलाकर्षी होता है, अर्थात्‌ जलीय 
पदाथ को अपनी ओर खींचने का उसमें जबरदस्त गुण है | इसलिए अगर धूप न हो, तो 
बेलन संभवतः नहीं ढालना चाहिए | बरसात के मौसम में यथासंभव बेलन नहीं ढाला जाना 
चाहिए। अगर बरसात में या धूप न होने पर बेलन ढालना ही पड़े, तो सरेस में थोड़ा 
कार्बोलिक एसिड मिला देना चाहिए. | इससे बेलन के ऊपर भुआ नहीं जमने पाता और 
न उसमें कीड़े ही लगते हैं। 





पम्प द्वारा साँचे के नीचे से इस तरह सरेस भरा जाता है 


बहुधा ऐसा देखा जाता है कि ठंढा हो जाने के बाद जब बेलन साँचे से निकालग 
जाने लगता है, तब वह बाहर नहीं आना चाहता । ऐसा तीन कारणों से होता है--( क ) 
अगर साँचे में तेल अत्यंत कम लगाया गया है या साँचे की दीवार पर से सरेस ढाला गया 
है और तेल पुँछ गया है । ( ख ) साँचा ओर छुड़ के बीच में खाली स्थान कम होने से | 
(ग) जिस मौसम के लिए बेलन ढाला गया है, उस मौसम की आवश्यकता की अपेक्षा सरेस 
के अधिक कड़ा हो जाने पर | इन तीनों सुसीबतों से बचने का उपाय पीछे लिखा जा चुका है। 

बेलन जब जम जाय और निकालने के लायक समझक्ता जाय, तब साँचे को बेलन-सहित 
बैठकी से उठा लेना चाहिए और छड़ के नीचे के हिस्से को जमीन पर टेककर साँचे को 
हलके हाथ से दबाना चाहिए, बेलन आप-से-आप बाहर हो जायगा | 

साँचे से बाहर निकालने के बाद तुरत बेलन को काम में नहीं लाना चाहिए। साँचा 
ढंढा हो जाने पर बेलन के सरेस का ऊपरी भाग ठंढा हो जाता है, लेकिन भीतर का भाग 
गरम और पिलपिला रहता है। इसलिए मशीन पर तत्काल चढ़ा देने से संघ या रगड़ 
की गर्मी पाकर बेलन जल्द गल जायगा | इसलिए यह आवश्यक है कि बेलन को पूरी तरह 
ठंढा होकर जमने के लिए छोड़ देना चाहिए. | इसे बेलन को दृढ़ बनाना (88988077778) 
कहते हैं। बेलन काम के लायक दो गया है या नहीं, इसे जानने के लिए बेलन के 
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ऊपर अंगुली फेरिए, अगर अँगुलियाँ ज्यादा चिपकती हों, तो समझ लेना चाहिए; कि बेलन 
काम के लायक नहीं हुआ है ओर उसे उसी तरह छोड़ देना चाहिए । वेलन को साँचे से 
निकालकर यदि ठंढी जगह में रख दिया जाय ओर तीन-चार दिनों तक उसमें तेल, ग्रीज 
या स्थाही नहीं लगने दी जाय, तो वेलन अत्यन्त उपयोगी होगा और बहुत दिनों तक 
काम देगा । 

पीछे लिखा गया है कि पुणंरूप से उपयोगी बेलन में अँगुलियाँ नहीं चिपकतों | 
इसे स्पष्ट कर देना जरूरी है | बेलन का प्रधान गुण है चिटचिटा होना | अगर बेलन चिट- 
चिटा नहीं है और पूरी तरह सूख ग़या है, तो वह वेलन न तो स्याही ही ग्रहण कर सकता है 
ओर न फर्मा पर स्याही पोत सकता है। चिपकने का अर्थ है श्रँगुलियों का सरेस सें सट 
जाना और चिटजिटे का अथ है वेलन का लसदार होना | इसे ग्रेसवाले टान भी कहते हैं | 
बेलन को उपयोगी बनाने का अभिप्राय भी यही है कि उसका चिटचिटापन कायम रहे, 
पर अगुलियाँ उसपर ज्यादा चिपक नहीं | इसी तरह के वेलन को परिपक्क (80076) 
कहते हैं। उत्तम बेलन की तुलना मनुष्य की हथेली की बनावट से की जा सकती है | 
वेलन इसी तरह का होना चाहिए, जो स्थाही को ग्रहण भी कर सके ओर ठीक तरह से 
उसका वितरण भी कर सके | वेलन अगर छूने में कच्चा प्रतीत हो, तो समझ लेना चाहिए कि 
उससे अच्छी छपाई नहीं हो सकती ओर विविध प्रक्रियाओ्रों से उसे काम के लायक बनाने 
की आवश्यकता है | 

पहले लिखा जा चुका है कि मौसम के अनुसार दो तरह का वेलन तैयार करना 
पड़ता है। बेलन की तेयारी में प्रधान उपकरण सरेस है और यह हवा से आद्र ता ग्रहण 
करता है। अधिक मात्रा में आद्र ता अहण करने से वेलन का आकार कुछ बढ़ जाता है 
ओर नम हो जाता है। नरम होने से उसका चिटचिठापन गायब हो जाता है| मशीन के 
कमरे में अधिक नमी होने से वेलन आद्र ता ग्रहण कर काम के योग्य नहीं रह जाता है | 

यही कारण है कि गर्मी के लिए जो वेलन ढाला जाता है, उसे जाड़े में आद्र ता नहीं 
मिलती, इसलिए, वह सूखकर छोटा हो जाता है और चिटखने लगता है| जाड़ा आते ही 
गर्मी के मौसम के लिए, ढले बेलन को अलग करके नया बेलन ढालना चाहिए, जिसका 
सरेस जाड़े के मौसम के उपयुक्त हो | 

बेलन अतिरिक्त आद्र ता ग्रहण कर लेने के बाद ठीक तरह से स्याही नहीं फैला सकता | 
इसलिए, बेलन को सूखी ओर गरम कोठरी में रखना चाहिए या थोड़ी गर्मी दिखला देनी 
चाहिए,, जिससे इसकी अतिरिक्त आद्र ता दूर हो जाय । इसके अलावा अल्कोहल में 
टेनिक एसिड या अल्कोहल में क्रोम अलम मिलाकर बेलन में पोत देने से भी बेलन का 
यह दोष दूर हो जाता है। अल्कोहल के प्रयोग से वेलन की द्रवशुता उसके शरीर के 
भीतर प्रवेश कर जाती है| इससे वेलन ओर अच्छा काम करने लगता है | 

कई तरह की क्रोम स्याही बेलन को हानि पहुँचाती है | एक-दो दिन इस तरह की स्याही 
पर चलने से बेलन नष्ट हो जाते हैं | स्याही में अधिक वानिश का होना भी बेलन के लिए 
हानिकर है | इससे बेलन चिटखने लगते हैं | जल्द सूखनेवाली स्याही भी बेलन को नुकसान 
पहुँचाती है | मशीन चलते समय यह स्याही मशीन के किनारों पर लगकर सूख जाती है | 


रगड़ खाने से यह स्थान गम हो उठता है और वहाँ का सरेस गलने लगता है । इससे बेलन 
की रक्षा करने के लिए बेलन के दोनों किनारों पर मशीन का तेल लगा देना चाहिए | 


देनिक काम समाप्त हो जाने पर बेलन को 
अच्छी तरह धो-पोंछडकर रखना चाहिए। इसके 
लिए, मिट्टी का तेल सबसे उपयुक्त समझता जाता 
है। किरासन तेल में मशीन का तेल मिलाकर 
बेलन साफ करना उत्तम होता है। वेलन में 
हाथ से तेल पोतकर सूखे चिथड़े से उसको पोंछ 
देना चाहिए। तारपीन के तेल अथवा पेट्रोल से 
बेलन नहीं साफ करना चाहिए | सजी के पानी 
से बेलन हरशिज नहीं धोना चाहिए । सर्दी में 
बेलन को सूखने से तथा गर्मी में आद्र ता ग्रहण 
करने से रोकने के लिए लोग बहुधा बेलन साफ 
करने के बाद उसमें ग्रीज या काली स्याही पोत 
देते हैं। लेकिन यह क्रिया हमेशा उपयोगी सिद्ध 
नहीं होती । ऐसा समय भी आता है, जब बेलन 
को हवा लगना आवश्यक है | ऐसे अवसरों पर 
बेलन में कुछ न लगाकर उसे हवा में रखकर ही 
उपयोगी बनाया जाता है | बेलन रखने की आलमारी 
नये बेलन को साँचे से निकालने के बाद उसके दोनों तरफ के किनारे के सरेस को करीब 
आधे इंच छड़ की तरफ तिरछा काट देना चाहिए | इससे किनारों पर स्याही नहीं जमने 
पाती और बेलन के चिटखने का डर नहीं रहता | लेकिन इतना ज्यादा न काटा जाय कि 
सरेस खुल जाय | 
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मशीन पर बेलन अत्यंत सावधानी से बाँधना चाहिए। बेलन के दोनों तरफ की 
झचाई समान होनी चाहिए | बेलन एक तरफ ऊँचा ओर दूसरी तरफ नीचा नहीं बाँधना 
चाहिए। बेलन बाँधते समय यह देख लेना चाहिए कि वेलन सिल, राइडर तथा फर्मा के 
साथ छू-मात्र जाते हैं, रगड़ नहीं खाते | फर्मा से नाप लेकर वेलन को बाँघना चाहिए, 
सिल से नाप ल्ञेकर नहीं; क्‍योंकि प्रायः अनेक मशीनों में सिल टाइप के फरमें से किच्चित्‌ 
ऊँची रहती है | 


मशीन चलते-चलते अगर कोई बेलन गलने लगे, तो मशीन को तुरत रोककर मोटा 
कागज बेलन में लगाकर मशीन को हाथ से धीरे-धीरे चलाना चाहिए.। इससे बेलन का 
गला हुआ अंश कहीं अन्यनत्न न चूकर कागज पर ही रह जायगा | मशीन घुमाते समय 
कागज को हाथ से खींचते जाना चाहिए | इसी तरह फर्मा पर मोटा कागज रखकर दो- 
तीन बार मशीन को हाथ से घुमा देना चाहिए | इससे फर्मा पर जो सरेस गिरा रहैगा, वह 
कागज में सट जायगा ओर फर्पा का टाइप साफ हो जायगा | 
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अगर मशीन चलते ममय यह प्रकट हो कि वलन एक तरफ ठीक है, पर दूसरी तरफ 
गलने की प्रवृत्ति प्रकट कर गहा है, तो समझना चाहिए कि बेलन ठीक तरह से नहीं बाँधा 
गया है, इसीसे एक तरफ ज्यादा रगड़ खा रहा है और दूसरी तरफ कम | ऐसी हालत में 
मशीन रोककर बेलन को ठीक तरह बाँधना चाहिए | 

बलन के एक तरफ सूख जाने से भी ऐसा होना संभव है | ऐसी हालत में वेलन में 
उस तरफ ग्लिमरीन पोत देने से यह दोप दूर हो जायगा | स्वाही के सिल से अलग हों 
जाने के बाद वेलन को नाचना नहीं चाहिए | अगर बेलन नाचता या चक्कर देता रहे, 
तो वापसी में सिल का धक्का वेलन को लगेगा और बेलन फट जायगा | ऐसी स्थिति सें 
बेलन के घाट में दफ्ती का टुकड़ा दे देने से बेलन का चक्कर देना बन्द हो जायगा | 

जो उत्तम छपाई करना चाहते हैं, उन्हें दोपपूण बेलन से काम नहीं लेना चाहिए । 
सिल से अलग कर देने के बाद वेलन को बार-बार चक्कर काटने नहीं देना चाहिए; क्योकि 
मशीन की वापसी गति में सिल से बेलन को उल्टा धक्का लगता है | इससे वलन खराब हो 
जाते हैं। फाक में एक टुकड़ा कागज रख देने से बेलनों का घूमना बंद हो जाता है | 

बरसात के दिनों में वेलन में इतनी आद्र ता समा जाती है कि वेलन ठीक तरह से 
काम नहीं करता | मशीनमैन बेलन को बार-बार मशीन से उतारता, घोता और साफ 
करता रहता है, पर उससे कोई लाभ नहीं होता | ऐसी अवस्था उतपन्न होने पर वलन में 
अलम-पाउडर पोत देना उचित होगा | अलम-पाउडर अतिरिक्त आद्र ता को सोख लेगा | 

बेलन का सबसे बड़ा दुश्मन आद्रता या नमी है। इसलिए बेलन को कभी पानी 
से नहीं धोना चाहिए, | पानी के संसर्ग से वेलन जल्द नष्ट हो जाते हैं | अगर वेलन बहुत 
अधिक चिपचिपा हो या पिलपिला हो और पुनः ढालना संभव न हो, तो उसे कुछ काल 
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तेल न लगाने से गला हुआ बेलन 


तक अलग रख देना चाहिए । अगर हो सके, तो ऐसे बेलन में अल्प मात्रा में तारपीन 
का तेल चुपड़ देना चाहिए | यह बेलन की आद्रता खौंच लेने में सहायता करेगा | 


२४० सुद्रंशु-कले। 


जाड़े के दिनों में बेलन बहुधा अत्यन्त कड़ा हो जाता है| गम हवा, धूप या आग 
के सामने थोड़ी देर तक रख देने से यह नम हो जायगा । अंगुली से छूकर देख लेना 
चाहिए, कि आवश्यक ठान उपलब्ध है या नहीं | ग्लिसरीन में अमोनिया मिलाकर चुपड़ 
देने से भी बेलन का कड़ापन दूर हो जाता है | ग्लिसरीन और अमोनिया का घोल चुपड़ने 
के बाद सादे ठंढे पानी से बेलन को धो देना चाहिए और पोस्टर की स्याही लगाकर थोड़ी 
देर के लिए बेलन को खड़ा रख देना चाहिए | इसके बाद बेलन को अच्छी तरह पोंछ 
देना चाहिए | 

कभी-कभी वेलन में फुटका-फुटकी (0॥8067) उठने लगता है । कुछ दिनों तक उसी 
हालत में चलने के बाद बेलन फटने लगता है। ढलाई के दोष के कारण ऐसा होता है | 
दलाई के समय सरेस के साथ बेलन में हवा प्रवेश कर जाती है | वही हवा फुठका-फुटठकी 
का कारण होती है। इसलिए साँचे में सरेस ढालते समय सरेस के ऊपर के बुलबुलों को 
हटा कर सरेस दालना चाहिए। ऐसा करने से यह दोष वेलन में नहीं आने पाता | 

बेलन का सबसे बड़ा शत्रु भुआ है। मौसम में ऊमस, आद्वता और गर्मी के कारण 
हरी काई की तरह यह बेलन के सरेस के ऊपर जमकर बेठ जाता है| सरेस में ग्लिसरीन 
मिला रहता है। ग्लिसरीन अत्यन्त आद्र ताग्राही है । फलतः वायु से बहुत अधिक मात्रा 
में वह आद्रता खींच लेता है | यह आद्र ता यद्यपि बेलन के सरेस के भीतर बहुत दूर तक 
नहीं प्रवेश कर पाती, तथापि उतनी ही आद्रता से बेलन का सरेस काम के लायक नहीं रह 
जाता | इसका परिणाम यह होता है कि बेलन स्याही नहीं पकड़ता | इसलिए नमी रोलर- 
कम्पोजिशन का सबसे बड़ा दुश्मन है । 

यदि बेलन में भुआ लग जाय ओर वह स्याही नहीं पकड़े, तो उसे काम के लायक 
बनाने के लिए, वेलन पर धूना या रंजन का सफूफ पोत देना चाहिए अथवा फिटकिरी 
का हलका घोल वनाकर उससे बेलन को धो देना चाहिए | लेकिन फिटकिरी के घोल से 
बेलन को कम ही धोना चाहिए, ; क्‍योंकि इससे और अधिक आद्र ता ग्रहण करने का डर बना 
रहता है, यदि धोकर सुखाने में पूरी सावधानी से काम नहीं लिया जाय । एक तीसरा 
तरीका भी अपनाया जा सकता है और यह उपयोगी सिद्ध हुआ है | बेलन को धूल में 
लौटा देना चाहिए और स्वच्छ गर्म हवा में उसे रख देना चाहिए । 

अगर मशीन की पूरी सिल पर स्याही न लगानी हो, तो बेलन का जितना अंश खाली 
रहे, उतने अंश में तेल पोत देना चाहिए; क्योंकि सिल का उतना अंश सूखा रहता है और 
उतने अंश पर बार-वार रगड़ खाने से वेलन गम होकर गल सकता है| बेलन को हमेशा 
ठंदी जगह में रखना चाहिए | 

मशीन पर बेमतलब अनेक बेलन नहीं चढ़ाना चाहिए | अगर फर्मा छोटा है या 
ऐसा है कि जिसमें मेटर कम है, तो सभी बेलनों को मशीन पर नहीं चढ़ाना चाहिए | कम 
स्याही ज्यादा पिस जाने से जल्द सूखने लगती है । 

सस्‍्थाही का वितरण करनेवाले बेलनों के सिरों से कभी-कभी सरेस के नन्‍न्हें-नन्हें कणु उखड़ने 

लगते हैं। ये स्याही के खजाने में घुस जाते हैं अथवा सिल पर बेठ जाते हैं | इसका फल 
यह होता है कि ठाइप में स्याही मरने लगती है और छपाई गन्दी होने लगती है। इसे 
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रोकने के लिए घाट में तेल की जगह साधारण पीला साबुन देना चाहिए ओर वितरणवात्ते 
बेलन के ऊपर राइडर-वेलन को बाँध देना चाहिए | 





एक तरफ कसकर बाँधने से गला हुआ रोलर 





कपर के दोनो रोलरो' के सरेस से बिगड़ा हुश्रा गौलर 


मशीनमेन अथवा कुलियों की यह आदत होती है कि मारी वेलन को मशीन से उतार- 
कर जमीन पर धम-से पटककर खड़ा करते हैं | यह आदत खराब है | इससे बेलन का छुड़ 
टेढ़ा हो जाता है। फिर वह बेठकी में ठीक तरह से बैठता नहीं और फर्मा तथा सिल के 
ऊपर घूमते वक्त मटका मारता. है । 

पीछे लिखा गया है कि छपते-छपते अक्सर बेलन गलने लगता है। यह तीन 
कारणों से हो सकता है-- 

१--बेलनों को कसकर बाँधने से अ्रथवा पिसाईवाले बेलन को कम देने से | 

२>-छड़ों के दोनों किनारों पर तेल न होने से | 

३-गर्मी में मुलायम सरेस या कम्पोजिशन से बेलन ढालने से | 

कसकर बाँधा हुआ वेलन दोनों किनारों से हटकर गलने लगता है। किनारों पर 
तेल न होने के कारण वेलन मिल की रगड़ से गर्म होकर गलने लगता है। मुलायम ढला 
होने के कारण वेलन बीच से ही गलने लगता है| फर्मे का टाइप ऊँचा-नीचा होने से भी 
बेलन के गल जाने का डर रहता है; क्‍योंकि जहाँ टाइप ऊँचा है, वहाँ वेलन ज्यादा रगड़ 
खाता है, इससे वह जल्द गरम होकर गलने लगता है। 

अन्त में एक वात ओर लिख देना उचित है | छपाई का काम अनुभव का काम है | 
यह किताबी विद्या नहीं है | किताब पढ़कर कोई व्यक्ति छपाई का काम नहीं कर सकता | 
इसके लिए व्यावहारिक ज्ञान प्राप्त करना आवश्यक होता है | ओर जिसे सुन्दर व्यावहारिक 
ज्ञान है, जो कुशल, अनुभवी ओर दक्ष है, वह खराब वेलन से भी अच्छी छपाई कर सकता 
है ओर जो अनुभवहीन है, वह अच्छे वेलन से भी अच्छी छपाई नहीं कर सकता । इसलिए 
छुपाई के काम में दक्षता प्राप्त करने के लिए पुस्तक पढ़ने के साथ-साथ व्यावहारिक ज्ञान 
प्रात करना भी जरूरी है। 


चौबीसवाँ अध्याय 
कागज 


छपाई की क्रिया में कागज का स्थान भी महत्त्वपूण है | छपाई की क्रिया के लिए 
टाइप और स्याही का चुनाव बहुत-कुछ उस कागज पर निर्भर करता है, जिसपर छपाई 
की जाती है। मुद्रक को छपाई की योजना तैयार करने के लिए उस कागज का नमूना 
अपने सामने रखना चाहिए, जिसपर छपाई होनी है | ऐसा न करने से उसे बहुधा निराश 
होना पड़ता है और उसका सारा परिश्रम व्यर्थ जाता है जबकि छपाई की सारी योजना 
का खाका तैयार कर लेने के बाद वह देखता है कि कागज छपाई के सवंथा अनुकूल 
नहीं है ; क्योंकि छपाई के काम में लगाई जानेवाली स्याही का निर्देश कागज के रंग पर 
निभर करता है। 

कागज अनेक तरह की सामग्री से मिलों में तेयार होता है |/मिलों में तेयार होने के 
बाद कागज छपाई के काम के लिए दो रूप में बाजार में आता है | एक बड़े-बड़े लक्षों में, 
जिसे 'रील” कहते हैं ओर दूसरा चौकोर ताबों में, जो भिन्न-भिन्न आकार के होते हैं ओर 
अकार के अनुसार उनके अलग-अलग नाम हैं| प्रयोग की दृष्टि से कागजों को पाँच 
विभागों में बाँठा जा सकता है--( १ ) छपाई के लिए, ( २ ) लिखने के लिए, ( ३ ) 
नक्शा खौंचने के लिए, ( ४ ) लपेठने के लिए और ( ५ ) आवरण के लिए.| छपाई के 
लिए, कागज को पुनः दो भागों में बाँठ सकते हैं--( क ) पुस्तक छापने का कागज और 
( ख ) अखबार छापने का कागज, जिसे न्यूज-प्रिंट कहते हैं। न्यूज-प्रिंय कागज दो तरह 
का होता है, एक चिकना और दूसरा खुरखुरा | चिकने न्यूज-प्रिंट को “मिकेनिकल न्यूज- 
प्रिंट” कहते हैं और खुरखुरे को 'रफ न्यूज-प्रिंट” | कुछ आकार के कागज सभी विभागों में 
पाये जाते हैं और कतिपय आकार के कागज किसी खास विभाग के लिए ही बनाये जाते 
हैं| मुद्रक को कागजों के नाम के बारे में सदा सतक रहना चाहिए ; क्योंकि एक ही नाम 
के कागज दो भिन्न-भिन्न प्रकार के काम में आ सकते हैं, लेकिन नाम एक होने पर भी उनका 
आकार भिन्न-भिन्न होता है । इसलिए कागज का नाम देते समय उसके आकार का निर्देश 
इंचों में अवश्य दिया जाना चाहिए, | केवल कागज के नाम का निर्देश-मान्र पूरा नहीं है। 

एक आकार के कागज पुलिदों में बंधे रहते हैं, जिन्हें 'रीम” कहते हैं | एक रीम में 
कितने ताव होते हैं, यह कागज की किस्म पर निर्भर करता है। साधारणतः एक रीम में 
५०० ताव होते हैं, लेकिन किसी-किसी मिल का रीम ४८० ताव का भी होता है। लेकिन 
दफ्ती का रीम १०० ताव का ही होता है | जो रीम ५०० ताव का होता है, उसका एक दस्ता 
( (७ां॥७ ) २५ ताव का और जो रीम ४८० ताव का होता है, उसका एक दस्ता २४ 
ताव का होता है। 

कागज चाहे जिस किसी आकार का हो, उसकी भाँज का नाम सभी आकार के 


कार 


कागजों में समान है | पूरे आकार के कागज को “ताव” कहते हैं | बीच से मोड़ देने से यह 


कागज २४३ 
ताव दो बराबर हिस्सों में बट जाता है | इसे 'फोलियो? कहते हैं। इसे पुनः बीच से मोड़ 
देने पर यह क्ार्टों (4 ६0 ) कहलाता है | इसे क्वा्टों इसलिए, कहते हैं कि इसका आकार 
ताव की चौथाई होता है | इसमें चार पन्ने या आठ पृष्ठ होते हैं। क्रार्टों को पुनः मोड़ 
देने पर, अर्थात्‌ ताव को तीसरी बार मोड़ देने से जो आकार प्राप्त होता है, उसे 'ऑक्टेवो? 
( 8790 ) कहते हैं। इसमें आठ पन्‍ने या सोलह प्रृष्ठ होते हैं। इसे बीच से मोड़ने पर 
६ मो० ( 6 770 ) प्राप्त होता है | इसमें सोलह पन्‍ने या बत्तीस प्रृष्ठ होते हैं | पाँचवीं 
बार बीच से मोड़ने पर ३२ मो० (32 770 ) प्राप्त होता है । इसमें बत्तीस पन्‍ने या चौंसठ 
पृष्ठ होते हैं | 
यह स्मरण रखना चाहिए कि प्रत्येक भाँज उस तरफ से किया जाता है, जिस तरफ 
कागज की नाप अधिक रहती है | उदाहरण के लिए. २०" % ३०" के आकार का 
कागज ले लें | २०" ५८ ३०" डबल क्राउन का एक ताव है | फोलियो वनाने के लिए, इसे 
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एक ताव कागज को लगातार समान भांज देने से प्राप्त मिन्न-मिन्न आकार । 
२० इच की तरफ से मोड़े गे | इसके फोलियों का आकार होगा १५३८ २० इंच; क्वार्टो 
का आकार होगा १० & १५ इंच; ऑक्टेबों का आकार होगा ७ || & १० इंच; १६ मो 
का आकार होगा ५» ७|| इंच ओर ३२ मो० का आकार होगा २३॥। २ ५ इंच | 


एक ताव कागज को लम्बाई की तरफ से तीन बराबर हिस्सों में मोड़ देने से तीन 
पन्‍ने या छह प्रृष्ठ हो जाते हैं। इसे जितनी बार मोड़ें गे, उतनी बार तीन का गुणनफल 
प्राप्त होगा | 


निर्धारित आकार के कागज एक तरफ अपेक्षाकृत लम्बा होते हैं; अर्थात्‌ चौड़ाई की 
अपेक्षा लम्बाई अधिक होती है| इसका कारण यह है कि परम्परा से पुस्तक, सूचीपत्न 
आदि की लंबाई चौड़ाई से ज्यादा होती है। यही कारण है कि भाँजने में भी कागज 
हम्बाई की तरफ से ही हर बार मोड़ा जाता है। 
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एक ताव कागज की पहली बार तीन भांज देकर पुनः समान भांज देते रहने से प्राप्त आकार । 


लेकिन इससे यह नहीं समझना चाहिए कि चौड़ाई की ओर से कागज को मोड़ा ही 
नहीं जा सकता या मोड़ने पर उसका जो रूप होगा, उसे उपयु क्त नाम नहीं दिया जा 
सकता | चाहे उसे जिस तरह से मोड़े, प्रत्येक भाँज का नाम वही होगा, जो ऊपर दिया 
गया है | ऐसी हालत में उन्हें साधारण फोलियो न कहकर लम्बा फोलियो कहेंगे। उदाहरण 
के लिए, नीचे दो नमूने दिये जाते हैं । 

एक बात स्मरण रखने की यह है कि फोलियो, क्वार्टो, ऑक्टेवों आदि नामों के साथ 
उस कागज का नाम और नाप अवश्य देना चाहिए, जिससे उपयुक्त आकार का कागज 
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काटकर निकालना हो | विना इसके ये नाम कोई अ्रथ नहीं रखते ; क्योंकि डबल क्राउन 
( २०",८ ३०" ) के आक्टेवों से रायल ( २०” » २६" ) का ऑक्टेबों छोटा होगा । 





५७७७७७७७एए्एरश्शणााणणाणाणआआकआ 99३३३ कल लत, जा जब न्रलकल नल नकक 
शौर्ट स्लिप ऑफ्क्‍्टेवों नं “++7++++ 
लॉग फोलियो 
मुख्य आकार के कागज केवल पाँच हैं, जिनके नाम लम्बाई ओर चौड़ाई के साथ 
नीचे दिये जाते हैं--- 


फुह्स्केप १७" २८ १३३" मीडियम २३" श्८' 
क्राउन २०१» १५" रायल २६ %८ २०” 
डिमाईं २२» श्८ 


कागज की मोटाई या उसके ताव का वजन रीम के वजन से जाना जाता है| एक 
रीम का वजन अगर ४० पॉौंड है, तो एक ताव का वजन इस ५० पौंड को ४०० से भाग 
देकर निकाल लेंगे ; क्योंकि एक रीम में साधारणत:ः ४०० ताब होते हैं | इससे हम कागज 
की मोटाई का अ्रन्दाज लगा लेंगे । 


इसी तरह यदि हमें एक आकार के कागज का वजन मालूम है, तो हम यह जान 
सकते हैं कि दूसरे आकार के कागज का इसी अनुपात में क्या वजन होगा | उदाहरण के 
लिए. ५० पौंड डबल क्राउन को अगर रायल में बदलना चाहें, तो रॉयल के एक रीम का 
वजन क्या होगा | डबल क्राउन का आकार २०" ५८ ३०” होता है ओर रायल का आकार 
२०" » २६” होता है | इसलिए--- 


४० # २० % ३० 
२० > २६ 
कागज की पहचान-- सबसे पहले कागज के रंग पर ध्यान देना चाहिए | पुराने 
कागज का रंग बदल जाता है | रंग बदल जाने से कागज कमजोर हो जाता है । उसपर 
न तो छपाई ही अच्छी होती है, न वह टिकाऊ होता है| ऐसे कागज पर रोशनाई मड़क 
जाती है | 


+ ५७२६ पौंड 
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दूसरे, कागज की बनावट (£०5४प/०) देखनी चाहिए; अर्थात्‌ कागज लेडेड है या 
बोव है। लेडेड कागज में कुछ दूरी पर रेखाएँ दिखलाई देगी, वोव में ये रेखाएँ नहीं 
रहती । रेखाओं के बदले नन्‍्हीं-नन्‍्हीं बूँ दों की जाली ([१06-70797]2) दीख पड़ेगी । 


लेडेड कागज बोब कागज की अपेक्षा ठस और चिमड़ा होता है। वोव कागज 
देखने में मोटा, पर हल्का होता है। लेडेड कागज देखने में पतला, पर वजनी होता है | 


तीसरे, कागज दोनों तरफ चिकना ( 3770070 ) और सपाट होना चाहिए | 
चिकना से मतलव चमकीला (2!926) से नहीं है। कागज में बु दकी ( 8700 ) नहीं 
होनी चाहिए | छापने के वक्त जो कागज खड़-खड़ शब्द करता है, वह कागज अधिक 
मजबूत माना जाता है| 


कागज नरम है या सख्त, इसकी जाँच के लिए, कागज का एक टुकड़ा लेकर उसे 
पानी से भिंगो दीजिए। भींग जाने पर भी अगर कागज में किसी तरह का विकार न 
आवे, तो उसे सख्त कागज समझना चाहिए | नर्म कागज में भींगने पर विकार उत्न्न 


हो जाता है । 


कागज की मजबूती को दो तरह से जाँचते हैं | एक तो कागज का शीट लेकर दोनों 
हाथों से झटका देते हैं। अगर कटठका खाते ही कागज फट जाय, तो समझना चाहिए कि 
कागज टिकाऊ ( 0४7:90]6 ) नहीं है । मजबूत और टिकाऊ कागज झरठके को बर्दाश्त 
कर सकता है, जल्दी फटता नहीं | दूसरा तरीका यह है कि कागज पर जोर से अँगुली 
रगड़िए, अगर रगड़ने से कागज में जल्द छेद न हो, वो समझ लीजिए. कि कागज मजबूत 
और टिकाऊ है| 

फाड़ने में अगर कागज बहक न जाय ओर सीधा (807"७276 ॥76) में फटे, तो 
समझना चाहिए कि कागज की बनावट में समता ( 762प्80४॥0ए 07 ४७८६७ ) है। 

काग ज्ञ का गोदाम --कागज कीमती सामान है। छपाई के कुल खर्च का ब्योरा 
देखा जाय, तो सबसे अधिक खचे कागज में लगता है। छपाई का सौंदर्य भी बहुत अधिक 
ग्रंश तक कागज पर निर्मर है ; इसलिए कागज को हिफाजत से रखना परमावश्यक है । 
प्रेस में जहाँ-नहाँ कागज को रख देना अभीष्ट नहीं | कागज के गोदाम में सील नहीं होनी 
चाहिए ; हवा ओर प्रकाश की पूरी व्यवस्था रहनी चाहिए, | कागज को जमीन पर न 
रखकर रैक पर रखना उचित है। गोदाम की दीवारों पर सर्दी और गर्मी का असर समान 
रूप से पड़ना चाहिए, | बहुत अधिक सर्दी और बहुत अधिक धूप या गर्मी लगने से कागज 
खराब हो जाता है। कागज के रेक का तख्ता समतल होना चाहिए ; नीचा-ऊँचा होने 
से शीट खराब हो जाते हैं। 

हर एक किस्म के कागज को अलग-अलग रखना चाहिए ताकि छापने के लिए. 
कागज देने में भूल न हो। इस साधारण-सी भूल से प्रेस को बहुत अधिक क्षति उठानी 
पड़ती है। 

कागज के थाक को समय-समय पर उलठते-पलटते रहना चाहिए। ऐसा न करने 
से जो रीम नीचे रह जाते हैं, उनमें दीमक आदि लग जाने का डर रहता है | जिस कागज 
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में एकाघ जगह भी दीमक आदि के कारण छेद हो जाता है, वह कागज छपाई के काम 
के लायक नहीं रह जाता | 

चमकीले (28]92080) तथा कोटेड ( ७08/6० ) कागजों को अतिशय सावधानी 
से रखना चाहिए, | इन कागजों पर आद्रता ( 0877.07685 ) का प्रभाव बहुत अधिक 
पड़ता है ओर कागज नष्ट हो जाते हैं । 

किसी कागज को गोदाम में बहुत दिनों तक पड़ा नहीं रहने देना चाहिए । जो 
कागज पहले खरीदा गया हो, उसे पहले ख्च कर तब नया खरीदा कागज खरे करना 
चाहिए | चमकीले कागजों के लिए यह ओर भी आवश्यक है | 

कागज पर आद्र ता का प्रभाव वहुत अधिक पड़ता है | इसलिए कागज को गोदाम 
से निकालकर जहाँ-तहाँ नहीं रख देना चाहिए,। बहुत अधिक आद्र ता के कारण कागज 
के कण ( 872४० ) फूल जाते हैं ओर कागज फ़ूटकर खराब हो जाता है | 

कागज की किसमें -- कागज बनाने की क्रिया अत्यन्त रोचक होने पर भी उसका 
वर्णन इस पुस्तक के दायरे से बाहर हैं | मुद्रक के लिए उसकी उपयोगिता भी नहीं है | 
लेकिन, उसे छुपाई के काम में आनेवाले भिन्न-भिन्न प्रकार के कागजों की जानकारी होना 
आवश्यक है; क्‍योंकि छपाई की योजना का खाका तैयार करने के लिए. कागज की जान- 
कारी का बहुत बढ़ा मूल्य है। 

ऐय्टीक बोब--ए्टीक वोब उस कागज को कहते हैं, जिसकी सतह सूखी अर्थात्‌ 
चिकनी नहीं रहती और जिसमें स्याही की तरलता को सोख लेने का गुण विद्यमान रहता है। 
आर्ट और इमिटेशन आर्ट को छोड़कर उद्यादन की प्राथमिक या मौलिक अवस्था में 
कागजों में एश्टीक बोव का गुण वत्त मान रहता है; लेकिन पिसाई के बाद उनमें चिकनाहट 
आर जाती है ओर वे भिन्न तरह के प्रतीत होते हैं | 

जिस कागज में समानान्तर दूरी पर बाटर-मार्क की रेखा रहती है, उसे एण्टीक लेडेड 
कहते हैं ओर जिसमें यह रेखा नहीं रहती, उसे एण्टीक वोब कहते हैं | 

एग्टीक वोब अधिकतर किताबी काम में आता है| यह हलका ओर मोटा होता है | 
इससे मोटी किताब भी वजनी नहीं प्रतीत होती | इसपर छपाई बहुत साफ होती है | 

एम० एफ० प्रिंटिंग--यह एक तरह का वोंब कागज है। इसकी सतह एण्टीक की 
अपेक्षा चिकनी होती है। यह एण्टीक वोब से पतला होता है। मशीन पर चिकनाने में 
इसकी मोटाई घट जाती है| इसके कई भेद हैँ ओर उसी हिसाव से थे कम या अधिक 
सफेद होते हैं| अधिक पिसाई से चिकना कर देने पर इसीको आइवरी-फिनिश? कहते हैं। 
इससे भी चिकना सुपर-कलेण्डर कहलाता है | 

सुपर-कलेसडर--कागज को मशीन पर वेलनों से खूब पीसकर चिकना बनाते हैं । 
इसमें चिकनाहट लाने के लिए लुगदी में अल्प मात्रा में (चाइना क्ले) चीनी मिट्टी मिला 
देते हैं। इससे इसकी सतह में चिकनई के साथ-साथ चमक भी आ जाती है | 

डुप्ले-आट--डुप्ले-आर्ट इनामल कोटेड कागज है | इसके एक तरफ एक रंग होता 
है और दूसरी तरफ दूसरा रंग | विज्ञापन के लिए फोल्डर वर्गेरह बनाने के काम में यह 
कागज अधिक उपयोगी है। डुप्ले-आर्ट-ब्लॉटिंग कागज भी वनता है। यह एक तरफ 
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चिकना रहता है | उसपर लोग अपना विज्ञापन छापते हैं ओर इसका दूसरा हिस्सा स्याही- 
सोख का काम करता है। डुप्ले-कबर-पेपर भी बनाया जाता है। दो भिन्न रंग के कागज 
को एक में साटकर डुप्ले-कबर या डुप्ले-बोड बनाते हैं | 

आपटे-पेपर--जो कागज चिकना किया रहता है, उसे आ्-पेपर कहते हैं। साधारण 
कागज पर चीनी मिट्टी ओर सरेस के घोल को पोतकर उसे चिकना करते हैं। यह घोल 
समान रूप से पोता जाता है| इससे कागज सम और चिकना रहता है ओर इसपर हाफदोन 
ब्लॉक की संदर छपाई होती है। मेंट-आर्ट-पेपर कुछ कम चिकना होता है ओर टाइप की 
छपाई के लिए यह उत्तम माना जाता है। अगर टाइप के साथ हाफटोन ब्लॉक भी हो 
ओर इस कागज पर छुपाई करनी हो, तो ब्लॉक का एचिंग कुछ गहरा होना चाहिए | 
क्रोम-आट-पेपर ओर भी अधिक चिकना होता है। इस कागज का प्रयोग अधिकतर क्रोमो- 
लिथोग्राफी में होता है या ब्लॉक बनाने के कारखानों में ब्लॉकों के प्रफ उठाने के काम 
में लाया जाता है। यह कागज बहुत चमकीला होता है। हाफटोन ब्लॉक की छपाई इस 
पर खूब खिलती हे । 

आपए-पेपर और क्रोम-आरट-पेपर दो तरह के होते हैं | एक किस्म वह है, जिसका 
दोनों तरफ चिकनाया रहता है और दूसरा वह है जिसका एक ही तरफ चिकनाया रहता है | 

इमिटेशन आंट -इमिटेशन आर्ट-पेपर आ्-पेपर की नकल है | छुगदी ( पह्म ) 
में करीब-करीब ३० फी सदी चीनी मिट्टी मिलाकर यह कागज तैयार किया जाता है। 
मिलाने के समय एक विशेष विधि से चीनी मिट्टी लुगदी के ऊपर आ जाती है | चिकनाने 
के गम बेलनों द्वारा पिसाई करने से पहले इसे पानी के फुहारे से तर करते हैं | 

हाथ के बने कागज---यह कागज हाथ से बनाया जाता है। इसके लिए, साफ 
चिथड़ों को सड़ाकर लुगदी तैयार की जाती है| यह बहुत चिमड़ा और मजबूत होता है | 
साधारण कागज की अपेक्षा यह कई गुना अधिक टिकाऊ होता है। हाथ से बनाये जाने 
के कारण यह बहुत खर्चीला पड़ता है। इसलिए, साधारण छपाई के काम में यह नहीं 
लाया जा सकता । इसका प्रयोग उन कामों में होता है, जिन्हें बहुत दिनों तक रखने की 
जरूरत होती है, जेंसे--विश्वविद्यालयों के प्रमाण-पत्र, सनद आदि | हाथ से बने कागजों 
पर लिखें हजार साल तक की पुरानी सनदें पायी गयी हैं। नाप में ये कागज सम नहीं होते | 
ये धूप में सुखाये जाते हैं | 

मोल्ड-मेड पेपर--यह उत्तम किस्म का मशीन से तैयार किया हुआ ए्टीक लेडेड 
कागज है। मजबूती और चिमड़ापन में यह करीब-करीब हाथ के बने कागज के समान 
ही होता है| इसकी लुगदी अच्छे चीथड़ों से ही बनाई जाती है| इसकी मजबूती का यही 
कारण है । 

क्रीमलेड ओर वोब--क्रीम शब्द का प्रयोग सभी तरह के लिखने के सफेद कागज 
के लिए होता है, चाहे वे लेडेड हों या वोव | लिखने और छापने के कागज में केवल मात्र 
अन्तर चिकनाहठ की मात्रा का है | प्रायः सभी कागजों में कुछ-न-कुछ चिकनाहट रहती है | 
यह चिकनाहट स्याहीसोख ( ब्लॉटिग पेपर ) में बिलकुल नहीं रहती ; क्योंकि स्याही की 
तरलता के सोखने का गुण इसमें होना चाहिए। ये कागज दो तरह के होते हैं-- 
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( क ) ए० टी० एस०, ( ख ) ई० एस० | ए० टी० एमस० कागज को चिकनाने के लिए 
जिलेटिन काम में लाया जाता है। जिलेटिन का घोल नाद में रखा रहता है तथा 
कागज उसीसे होकर गुजरता है और कागज पर जिलेटिन की चिकनाहट पुत जाती है । 
यह क्रिया कीमती लेजर-कागजों में ही की जाती है | ई० एस० कागज में चिकनाहट 
लाने के लिए लुगदी में ही रेजिन और फिटकिरी मिला देते हैं| अज्योर लेड ओर बोबव 
कागज भी क्रीम की ही किसमें हैं, अन्तर केवल रंग का है | 

बेंक और बॉयड--बेंक और बॉर्ड कागज पतले और चिमड़े होते हैं | इनकी सतह 
में चिकनाहट नहीं होती | ये लिखने और टाइप करने के सवंथा उपयुक्त होते हैं| वॉएड 
कागज बैंक कागज की अपेक्षा मोटा और मजबूत होता है| यह हर रंग का तैयार होता है। 
इसकी सबसे उत्तम किस्म लोन है, जो बैंकों के नोट और बॉण्ड के काम में आता है। 

कार्टिज पेपर---कार्टिज कागज प्रायः ऑफसेट प्रिंटिंग, नक्शा, रेखांकन ओर बंडल 
लपेठने के काम में आता है| इसकी सतह काम के ख्याल से कम या अधिक रूखी होती 
है | यह एण्टीक वोब के समान होता है, लेकिन उससे कहीं ज्यादा मजबूत ओर चिमड़ा 
होता है । 

कवर-पेपर--यह कागज पुस्तकों के आवरण के काम में आता है | यह वहुत वजनी 
होता है और एश्टीक की विधि से तैयार किया जाता है। यह विविध रंगों का होता है | 
कागज पर रंग दो तरह से चढ़ाये जाते हैं-या तो छुगदी में ही रंग मिला दिये जाते हें, 
या तैयार होने के बाद कागज को रँग दिया जाता है | अत्यधिक मोटा कवर-पेपर बनाने 
के लिए दो या तीन ताव कागज को एक में साट देते हैं | अगर तीन ताव साटना होता है, 
तो बीच का ताव ऊपर और नीचे के दोनों तावों की अपेक्षा पतला और भिन्न रंग का 
रहता है | 

न्यूजप्रिंट--यह कागज अधिकतर अखबार छापने के काम में आता है। यह 
निकृष्ट श्रेणी का कागज है | यह रूखा और चिकना दोनों तरह का होता है। चिकने न्यूज 
प्रिंट को “मिकेनिकल? कहते हैं | 

स्याही-सोख या ब्लॉटिंग पेपर-यह कागज चीथड़ों से बनता है। स्याही की 
तरलता को सोख लेने का इसमें विशेष गुण है | 

काफ, लेदर ओर फ्लॉथ-पेपर--यह कागज देखने में चमड़े या कपड़े के समान 
होता है | यह सपाट और उभड़ा दोनों तरह का, अनेक रंगों का, बनाया जाता है | कागज 
की पेटी बनाने और जिल्दसाजी के काम में यह आता है। 

चेक-पेपर--यह लिखने की किस्म का कागज है, लेकिन रासायनिक पदार्थों के 
प्रयोग से इसे ऐसा बना दिया जाता है कि इसपर जाल नहीं हो सके | 

क्र यन-पेपर--कार्ट्रिंन पेपर की उत्तम जाति का यह कागज है। इसे चित्रकारी 
के काम में लाते हैं। 

त्रिस्टल-बोडे--यह कागज भी चित्रकारी के काम में ही आता है। यह कागज 
दो बोडों को साटकर बनाया जाता है| इसका नाम ब्रिस्टलबोर्ड इसीलिए, पड़ा कि यह 
पहले-पहल ब्रिस्टल में बनाया गया था | 


२० । मुद्रणु-कला 


आइवरी-बोडे--यह ब्रिस्टल-बो्ड से थोड़ा घटिया होता है। यह पोस्टकार्ड या 
इसी तरह के अन्य कामों में आता है | 

ग्रीज-प्र फ पेपर--यह चिकना कागज है, जिसपर घी, तेल, मक्खन आदि पदार्थों की 
चिकनाहट से दाग नहीं पड़ता | यह अनेक चिकने पदार्थों पर लपेठने के काम में आता है | 
यह कागज लकड़ी की लुगदी से बनाया जाता है और कुन्दी से इसे इस तरह पीट दिया 
जाता है कि चिकनाहट का असर इसपर नहीं होता | इस काम के लिए रासायनिक द्रव्य 
का प्रयोग नहीं किया जाता है। 

इणिडिया-पेपर---अत्यन्त पतले कागज का नाम इश्डिया-पेपर है। इस कागज का 
प्रयोग ऐसी छपाई के काम के लिए होता है, जहाँ थोड़ी जगह में बहुत सामग्री देनी रहती 
है ताकि तैयार वस्तु सस्ती हो ओर पुस्तक मोटी न हो | 

डुक्षिकेटिंग पेपर--रोनियों या इसी तरह की अन्य मशीनों से छपाई करने के लिए 
यह कागज काम में लाया जाता है। यह लेडेड या बोव-पेपर है। स्याही के तरल अंश 
को सोखने का इसमें गुण है | इससे स्याही फेलने नहीं पाती | 

इनामल---यह कागज एक तरफ खूब चिकना बनाया जाता है। यह विविध रंगों 
का होता है| दफ्ती के बने बक्स पर इसे साठने के काम में लाते हैं | 

फेदर-वेट पेपर --यह कागज एक तरह की घास की लुगदी से बनाया जाता है। 
यह लेडेड और बोव दोनों तरह का होता है | मोटा होने के साथ-ही-साथ यह अत्यन्त हलका 
होता है | पुस्तकों के छापने के काम में यह कागज आता है | इस कागज पर छपी पुस्तक 
मोदी पर बहुत हलकी होती हैं। 

फ्लिण्ट-पेपर---यह कागज भी एक तरफ चिकना होता है। यह भी दफ्ती के बने 
बक्स पर लपेटने के काम में आता है | 

क्राफ्ट--क्राफ्ट कागज काठ की लुगदी से बनाया जाता है। यह चिकना और 
रूखा दोनों तरह का होता है| यह कागज खूब चिमड़ा होता है | बण्डल बाँधने या लपेटने 
के काम में यह आता है | 

लेटेक्स-पेपर--जिस लुगदी से यह कागज बनाया जाता है, उसमें रबर का घोल 
मिलाकर इसे और भी चिमड़ा और मजबूत बनाते हैं । 

एम० जी० पेपर--यह कागज एक तरफ चिकना और दूसरी तरफ रूखा होता है। 
इसे पोस्टर-पेपर भी कहते हैं। यह पोस्टर छापने के काम में आता है। 

मेनिला-पेपर--यह कागज मैनिला के पाठ की लुगदी से बनता है। यह कागज 
अत्यन्त चिमड़ा होता है ओर लपेटने के काम में आता है । इससे लिफाफे भी बनाये जाते 
हैं| इससे दफ्ती भी बनती है | 

ओनियन-स्किन--यह कागज चिकना और पारदर्शों होता है। यह ठाइप करने 
तथा उन अन्य कामों में इस्तेमाल किया जाता है, जहाँ अत्यन्त पतले कागज की जरूरत 
होती है। 

पाचमेंट--यह अत्यन्त चिमड़ा और मजबूत कागज होता है | यह टिकाऊ भी खूब 
होता है| दिकाऊ सामग्री के लिखने या छापने के काम में इसे लाते हैं | 
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स्ट्रॉबोडं---साधारण दफ्ती को स्ट्रॉबोर्ड कहते हैं | इसे जिल्दबंदी के काम में लाया 
जाता है | 

लेदर-बोड--स्ट्रावोड से मजबूत दफ्ती का यह कागज है | जिल्दबंदी के काम में 
यह आता है | 

ट्रें सिंग-पेपर--यह चिमड़ा, चिकना और पारदर्शी कागज है। किसी चीज की 
हू-ब-हू नकल करने के काम में यह आता है | जिस चीज की नकल करनी होती है, उसके 
ऊपर रख देने से उसका चित्र साफ-साफ इस कागज के ऊपर दिखाई दे जाता है ओर 
पंसिल से उसकी नकल इस कागज पर उतार लेते हैं । 

सही ओर गलत परत--चहुर मुद्रक को यह जानना आवश्यक है कि कागज के 
ताव की सही परत कौन है ओर गलत परत कौन | मशीन के बने कागजों में सही परत 
वह है, जिसपर रोलर (बेलन ) फेरा गया हो | गलत परत में बुन्नट का निशान रहता है | 
रंगीन कागजों को गोर से देखने पर मालूम होगा कि सही परत का रंग गलत परत से 
हलका होगा | लेकिन हाथ के बने कागज में सही परत का ही रंग गहरा होता है| जिन 
कागजों में वाटर-माक होता है, उन्हें पहचानने म॑ दिक्कत नहीं होती | सही परत की ओर 
से देखने पर वाटर-माक ठीक-ठीक पढ़ा जाता है | गलत परत की ओर से देखने पर वाटर- 
मार्क उलठा दीखता है | 

असली आठटे-पेपर ओर नकली आट-पेपर की पहचान--साधारण किस्म का 
- असली आएट-पेपर और उच्च्च कोटि का नकली आद-पेपर देखने में प्रायः एक समान प्रतीत 
होते हैं | अनुभवी व्यक्तियों को भी इन्हें पहचानने में धोखा हो जाता है। इन्हें पहचानने 

का सबसे आसान तरीका यह है कि चाँदी के किसी सिक्के से कागज पर लकीर खींचिए | 

असली आप -पेपर पर यह लक्कीर काली उठेगी ओर नकली आएट-पेपर पर धूमिल | कागज 
को मोड़ने-तोड़ने से भी असली ओर नकली की जाँच हों जाती है 


तृतीय खंड 
जिल्दसाजी 


पचीसवाँ अध्याय 
जिल्दसाजी 


जिल्द्साजी का काम भी हमारे देश में बहुत पुराना नहीं है | सुद्रश-कला की जान- 

कारी से पहले यहाँ बड़े-बड़े ग्रन्थ तालपन्नों पर लिखे जाते थे और काठ की दो तख्तियों के 
बीच रखकर कपड़े से बंडल के रूप में बाँध दिये जाते थे। काठ की तख्तियाँ, जो लिखे पन्नों 
के ही आकार की होती थीं, उन ग्रन्थों के लिए. जिल्द का काम करती थीं। ग्रन्थों के पन्ने 
लम्बे आकार (0007£2) के होते थे। उसी पुरानी प्रथा के आधार पर आज भी संस्कृत के 
अनेक धार्मिक ग्रन्थ इसी आकार में छापे जाते हैं। धार्मिक जनता में इसी आकार की 
प्रतिष्ठा है | 

इसलिए जिह्दसाजी भी यहाँ मुद्रण-कला के साथ-ही-साथ आई। जिल्दसाजी के 
उद्देश्य को देखते हुए. जिल्दसाजी की यह परिभाषा दी जा सकती है--छपे हुए या रूल 
किये हुए कागजों को इस तरह सँवारना और सजाना कि उनका प्रत्येक पत्ता पढ़ने या 
लिखने के लिए सुभीते से प्राप्त हों सके ओर आवश्यकता न रहने पर उनकी पूरी तरह 
रक्षा हो सके | यही जिल्दसाजी या बँघाई का उद्देश्य है | 

इस परिभाषा के अनुसार बँघाई ( >007४2 ) की क्रिया को हम दो भागों में 
बाँठ सकते हैं--- 

१--पुस्तकों की जिल्दबंदी | 

२--लिखने या हिसाब आदि रखने के लिए कागजों की जिल्दबंदी | इस श्रेणी 
में चिह्ठी के कागज, कापी ओर रजिस्टर, बही-खाता आदि आते हैं| 


पुस्तकों की जिल्दबंदी 


हमारे देश में प्रायः तीन आकार की पुस्तक अधिकतर प्रचलित हैं---( क ) डिमाई 
अठपेजी, ( ख ) रायल अठपेजी और ( ग ) डबल क्राउन सोलहपेजी। कुछ पुस्तक 
सुपररायल अठपेजी में भी छपती हैं ओर मासिक पत्र प्रायः डबल क्राउन अठपेजी में छपते हैं। 


जिन कागजों का ऊपर निर्देश किया गया है, उनके उतने पत्ते उस आकार के एक 
शीट ( ताव ) कागज में होते हैं ; अर्थात्‌ डिमाई अठपेजी के पूरे आठ पत्त , यानी सोलह 
पृष्ठ ( 0926 ) एक शीट में होते हैं। लेकिन डिमाई अठपेजी का एक जुज आठ प्ृष्ठों 
का ही होता है। इसलिए दफ्तरी को सबसे पहले कटिग-मशीन पर या छुरा से छपे तावों 
को दो बराबर टुकड़ों में काठना पड़ता है। काटने के बाद बँधाई के लिए जो क्रियाएँ 
करनी पड़ती हैं, उनका आरंभ होता है | 


र्घ६ मुद्॒ण-कला 


भँजाई या मोड़ाई (600772 )--यह पहली क्रिया है। पुस्तक के पन्‍ने के 
आकार के अनुसार कागज भमाँजा जाता है। छापने के समय ही शीट में वह स्थान 
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कागज काटने की मशीन 


सादा (0]87]:) छोड़ दिया जाता है, जहाँ से भाँज देनी होती है। दफ्तरी को केवल दो 
बातों पर ध्यान रखना पड़ता है। एक तो यह कि बाहर और भीतर का हाशिया ठीक 





कागज मोड़ने की मशीन 
रहता है ओर भाँज इस तरह पड़ती है कि पृष्ठों की संख्या क्रमानुसार रहती है | हाशिया 
ठीक रखने के लिए वह दो में से किसी एक उपाय से काम ले सकता है| भाँज में एक 
तरफ की ३८ठ-संख्या दूसरी तरफ की एृष्ठ-संख्या पर पड़ने से हाशिया में गड़बड़ी नहीं होती 
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अथवा भाँज में बाहर की पंक्ति का अन्तिम अक्षर दूसरी तरफ की बाहर की पंक्ति के आदि 
अक्षर पर पड़ने से हाशया खराब नहीं होता | भाँज म॑ रजिस्ट्रेशन मही रखने के लिए वह 
इन दो मे से किसी एक तरीके से काम ले सकता है। अगर छुपाई के समय कागज में 
किसी तरह की गड़वड़ी नहीं हुई है, तो माँज में गड़बड़ी नहीं हो सकती | इसलिए माँज में 
रजिस्ट्रेशन ठीक उतरने के लिए छपाई में रजिस्ट्रेशन का ठीक ओर सही होना आवश्यक है। 


भाॉजने के लिए मशीन भी है, जिसे फोल्डिंग मशीन ( 00978 978०॥४76 ) 
हत हैं| जहाँ एक किताब बहुत ज्यादा तायदाद में छपती है, वहाँ इस मशीन से काम 
लेते ह अन्यथा भजाई का काम हाथ से ही होता है। दफ्तरी हाथ में लकड़ी का एक पतला 
ढुकड़ा लेकर बैंठ जाता है, जिसे 'तिलली? या मलेम” ( 40478 8४०६ ) कहते हैं | 
सामने कागज का थाक रख लेता हैं ओर भाँजने का काम प्रारंभ करता है। पहली भाँज 
मं दो पतन्न या चार प्रष्ठ होत हैं। इस फोलियो ( 0000 ) कहते हैं। दूमरी भाँज में 
चार पन्‍ने या आठ प्रष्ठ हो जाते हैं| इसे क्वाटों कहते हैं | अठपेजी पुस्तक की भैजाई यहीं 
समाप्त हों जाती है। अगर पुस्तक सोलहपेजी हुई, तब वह एक मॉाँज ओर देता है। 
इसे ऑक्टेबों (0००८७ए० ) कहते हैं | 
प्रत्येक फर्मा के आरंभ के प्रष्ठ के नीचे (00 ) के हाशिया में फर्मा की संख्या 
ओर पुस्तक का साॉंकेतिक चिह्न दिया रहता है | भाँज देते वक्त दफ्तरी को इस बात का 
ब्यान रखना पड़ता हैं कि यह संख्या फर्मा के ऊपर पड़े | 


मिसिल उठाना--पुस्तक के सभी फर्मों को माँज लेने के बाद वह प्र॒त्यक फर्मा की 
गडडी अधवृत्ताकार सजाकर रखता है। गइडी का सजाना बाई तरफ से शुरू होता है 
र दाहिनी तरफ समात्त होता हे; अर्थात्‌ बाई तरफ वह सबसे पहले भीतरी आवरण 
(07967 006/ वर्गेरह का फर्मा रखता है ओर दाहिनी तरफ अन्त में पुस्तक का अ्रतिम 
फर्मा रखता है ओर वह एक-एक फर्मा को क्रमशः उठाता जाता है | इस क्रिया को “मिसिल 
उठाना? (2०887877708 ) कहते हूं | एक जिल्द के लिए सभी फर्मों को उठा लेने के बाद वह 
जाँचकर देख लेता है कि सांकेतिक क्रम-संख्या के अनुसार सभी फर्म यथास्थान हैं, इधर- 
उधर नहीं हं अथवा हट नहीं गये हूँ या दो फर्म एक साथ नहीं उठ गये हें, इसे “मिलान 
करना” ( 00)90782 ) कहते हैं। 
साटने की क्रिया ( [१88078 )--सिलाई दो तरह की होती है | एक है साधारण 
सिलाई, जिसे टीस या स्टिचिंग कहते है| इस सिलाई में मिसिल उठाने के बाद प्रत्येक 
जिल्द को स्टिचिंग मशीन द्वारा तार से या टकुआ से छेदकर सुई ओर तागा से सीकर 
ऊपर से आवरण ( 00787 ) साट देते हैं। इस तरह की सिलाई में कोई विशेष संकट 
या बखेड़ा नहीं है; लेकिन दूसरी सिलाई, जिसे जुजवंदी सिलाई कहते हैं, कारीगरी की माँग 
रखती है | ज्ञुज का अथ ही जोड़ा है, अर्थात्‌ इस तरह की सिलाई में जोड़ा पन्ने रहने 
चाहिए | फुट पन्नों की जुजबंदी तिलाई नहीं हो सकती। अगर पुस्तक में चिन्न आदि हों 
जिनकी छपाई अलग कागज पर हुईं हो ओर पुस्तक में उन्हें कई जगह बेठाना हो, तब 
इसके लिए साटने की क्रिया प्रयोग में लाते हूं | 


 अ 
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इसके लिए उन फुट प्रष्ठों को यथास्थान बगलवाले पेज में लेई से साट देते हैं| फुट 
पन्नों की सिलाई की दिक्कत मिटाने का यह सरल उपाय है| लेकिन केवल मात्र साट देने 
से जो असुविधा या दिक्कत पेदा होती है, उसपर भी दफ्तरी का ध्यान होना चाहिए | 
जिस पन्‍ने के साथ दूसरा पन्ना सटा रहता है, वह हर बार उस पन्ने के साथ खिचाता रहेगा, 
जितनी बार उस चित्र को देखा जायगा | इससे उस पन्ने की सीयन खराब हो जाती है 
ओर सीयन की जगह पर फटठकर वह पन्ना चित्र के साथ बाहर हो जाता है। इसलिए, 
साठते समय इस बात का ध्यान रखना चाहिए कि बहुत पतली लेई लगाकर ही पन्‍ने साटे 
जायेँ | दूसरा संकट यह है कि लेई की आद्रता से पन्‍ने का निचला हिस्सा सिकुड़ने 
लगता है | साठते वक्त इसपर भी ध्यान रखना पड़ता है| 

फुट पन्ना साठने का सबसे उत्तम तरीका यह है कि जिस पन्ना को साठना हो, उसके 
नीचे की तरफ आधा इंच चौड़ा पतला कागज साटकर पीछे की तरफ मोड़ देना चाहिए | 
इससे फुट कागज किसी पन्ने के साथ सदा न रहकर अलग रहेगा और सिलाई में किसी 
तरह की असुविधा नहीं होगी | लेकिन यह तरीका तभी काम में लाया जा सकता है, जब 
फुट पन्नों की संख्या अधिक न हो ; क्योंकि अधिक फुट पन्‍ने होने पर उपयुक्त तरीके से 
सागने पर पुस्तक का पुद्ठा (0807) मोटा हो जायगा और पुस्तक देखने में भद्दी लगेगी | 

फुट पन्नों के साठने में लेई पर भी ध्यान रखना पड़ता है | अगर लेई बहुत पतली है, 
तो पन्नों के रंत्रों में प्रवेश कर जायगी, अगर बहुत गाढ़ी है, तों जल्द सूख जायगी | इसके 
साथ ही ल्ेई गंदी नहीं होनी चाहिए | 

सिलाई (86७॥72 )--सबसे पहले पुस्तक को शिकंजा में उलठा कसते हैं, अर्थात्‌ 
सिलाई का हिस्सा ऊपर रहता है। कस लेने के बाद जहाँ-जहाँ फीता या बंधनी (5070) 
रखना होता है, वहाँ-वहाँ निशान बनाकर आरी से काटकर घाट बनाते हैं। घाट १/३२ 
इंच से अधिक गहरा नहीं होना चाहिए | घाट अधिक गहरा होने पर तागा फर्मा को 
कड़ाई से नहीं पकड़ सकेगा ओर सिलाई ढीली रह जाने से कमजोर होगी । 

'बंधनी की मोटाई पुस्तक की मोटाई पर निर्भर है। लेकिन बंधनी को पूरी तरह घाट 
( 89-07 ) में समा जाना चाहिए। बंधनी सन या पाठ का खूब मजबूत बटा होना 
चाहिए, बंधनी में काफी गठन होनी चाहिए, लुजलुज बंधनी उपयुक्त नहीं होती | बंधनी 
का एक-एक धागा अच्छी तरह बटा होना चाहिए ताकि उकेलने ( धर7"७०6)।९० ) पर 
भी वह कमजोर नहीं साबित हो | 

सिलाई की क्रिया आरंभ करने के लिए पुस्तक के नीचे एक तख्ती रख देते हैं। इसके 
साथ लकड़ी का फ्रेम जड़ देते हैं। फ्रेम के ऊपर एक गोला डंडा रहता है। उसमें बंधनी 
को कसकर बाँध देते हैं ओर सुई-तागा लेकर सिलाई आरंभ करते हैं। एक-एक फर्मा 
बाये हाथ से उठाते हैं, उसे बीच से खोलते हैं, घाट के पास एक तरफ से तागा डालकर 
दूसरी तरफ से बाहर करते हैं और बंधनी से लपेट देते हैं। सिलाई के लिए तागा काम में 
लाते हैं। तागा की मोटाई भी पुस्तक की मोटाई के अनुसार ही रखना उचित होता है | 
तागा पुस्तक के पुट् को फुला देता है। अगर तागा बहुत मोटा रहा और पुस्तक का पुद्ठा 
अत्यधिक फूल गया, तो पुद्ठा सु दर नहीं प्रतीत होगा | 
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जुजबंदी मिलाई लपेट मिलाई (।०६६6-8070८॥ ) होती है, अर्थात्‌ एक फर्मा को 
एक तरफ से घाट पर सीते हुए दुसरे किनारे तक ले जाते हैँ और दूमरें फर्मा को उलठा 
सीते हुए पहले किनारे तक ले आते हैं | इसी तरह सभी फर्म को सीते जाते हैं | एक जिल्द 
( ए0प776 ) का सीना पूरा हो जाने पर दफ्ती ( ००ए०7-००७/70 ) सीने के लिए 
बंधनी में कम-से-कम दो इंच जगह छोड़कर उसीपर दूमरी जिल्द की मिलाई करते हैं। 
मिलाई पूरी हो जाने पर एक-एक जिल्द को अलग-अलग केची से काठ लेते हैं | 
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जुजवंदी सिलाई की मशीन 
जुजबंदी सिलाई मशीन से भी होती है। हाथ की सिलाई में प्रति घंटा तीन से 
अधिक पुस्तक दफ्तरी नहीं सी सकता | लेकिन मशीन से प्रति मिनट ६० से ६० फर्मा तक 
की सिलाई हो जाती है । 
पोस्तीन--मिलाई के बाद हर एक जिह्द के दोनों तरफ पुस्तक की नाप का जोड़ा 
पन्‍ना कागज साठते हैं, जिसे पोस्तीन! कहते हैं | पोस्तीन साटने के निम्नलिखित उदद श्य 
हें--/ क ) पोस्तीन पुस्तक के भीतरी जोड़ का काम करता है, अर्थात्‌ पुस्तक के साथ दफ्ती 
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को जोड़ता है। ( ख ) दफ्ती के भीतर के भाग के अस्तर का काम करता है। (ग) 
पुस्तक के आरंभ के पन्‍नों की रक्षा करता है। इसलिए पोस्तीन का कागज ऐसा होना 
चाहिए, जो इन तीनों कामों के उपयुक्त हों । पोस्तीन का कागज चिमड़ा होना चाहिए, 
लेकिन इतना कड़ा न हो कि साठने में शिक्नन पड़ जाय | इसका रंग धूमिल होना चाहिए 
ताकि दफ्ती के बाहरी भाग का जो अस्तर भीतर मोड़ा जाय, उसे यह ढँक ले | रंगीन 
कागज पोस्तीन के लिए सबसे उपयुक्त माना जाता है | पोस्तीन के जोड़े को पुस्तक के साथ 
भी देते हैं अथवा इसे ऊपर से साट देते हैँ । अगर पोस्तीन का कागज साटा जाय, तब इस 
बात का ध्यान रखना पड़ता है कि पुस्तक के पुदठे के बराबर वह रहे, बाहर निकले नहीं, 
नहीं तो पुस्तक की पहली जुज के प्रथम प्रृष्ठ पर खिंचाव पड़ेगा और सिलाई ढीली हो जायगी | 

कटाई--कऋटिंग मशीन पर ले जाकर किताब के किनारों को काटते हैं | सिलाई की 
हुई किताब काटने के लिए मशीन की छुरी खूब तेज होनी चाहिए, मशीन के प्रष्ठ-तल की 
लकड़ी दुरुस्त रहनी चाहिए, नहीं तो कटाई साफ नहीं होती ओर पुस्तक के प्रष्ठ विकृत 
हो जाते हैं| मशीन को अच्छी तरह पोंछ लेना चाहिए ताकि पुस्तक से तेल का संसर्ग 
न होने पावे | एक बू द तेल पुस्तक के कई पन्‍नों को खराब कर देता है। गेज ( नाप ) को 
ठीक रखना चाहिए । दफ्तरी की लेशमात्र की असावधानी से पुस्तक ठेढ़ी कट जाती है 
ओर पुस्तक का रूप विगड़ जाता है। दाब सम्हालकर देना चाहिए | सिलाई की हुई 
पुस्तक और सादा कागज में बहुत अंतर होता है| सादा कागज ठोम रहता है, इससे सहज 
में दब जाता है| लेकिन, मिली पुस्तक ठोस नहीं होती, मिलाई के कारण इसमें पोलापन 
आरा जाता है। 


सबसे पहले किताब का वह किनारा काटा जाता है जिधर से पुस्तक खुलती है। 
सिलाई के कारण पुस्तक का पुट्टा फूल जाता है। इससे पुट्ट की अपेक्षा सामने के पन्नों की 
चेड़ाई बढ़ जाती है। इसको दूर करने के लिए, कटिंग मशीन पर लाने से पहले पुस्तक 
को हथौड़ी से पीटते हैं। इससे सिलाई बैठ जाती है। 


सामने के हिस्से की कटाई कर लेने के बाद पुस्तक के ऊपर ओर नीचे का हिस्सा 
काटते हैं। सिलाई के कारण अगर ऊपर ओर नीचे के हिस्सों की कटाई में दिक्कत प्रतीत 
हो, तो पुश्तक में फालतू कागज रखकर उसे बराबर किया जा सकता है | 


सरेस लगाना--कठाई कर चुकने के बाद पुस्तक के पुद्टठों पर सरेस का हलका 
लेप चढ़ा देते हैं और पुस्तक को सूखने के लिए छोड़ देते हैं । सरेस खूब पतला होना 
चाहिए ताकि वह सिलाई के भीतर घुस जाय | पुट्टे पर सरेस का रहना जरूरी नहीं है ; 
क्योंकि पुट्र पर का सरेस पुस्तक खोलने पर चिनककर उखड़ जाता है । पुस्तक काटने से 
पहले ही सरेस लगा देना अच्छा होता है | 


गोला करना--सिलाई के बाद पुस्तक का पुट्टा चिपटा रहता है। अगर पुद्ठा को 
चिपटा रहने दिया जाय और उसपर जिह्द मढ़ दिया जाय, तो कुछ दिनों के बाद पुस्तक 
का पुद्रा अवनल या नतोदर (०0009४०७) हो जाता है। इससे पन्‍ने बाहर निकल आते 
हैं ओर सीयन उखड़ने लगती है। इसे' बचाने के लिए पुस्तक का पुद्धा उन्‍नवोदर और 


जिह्दसाजी २६१ 


सामने का हिस्सा, अर्थात्‌ जिधर पुस्तक खुलती है, उसे नतोदर कर दिया जाता है। इसी 
को गोल करना” कहते हैं । 

पुस्तक के पुद्दे का सरेस पूरी तरह सूख जाने से पहले ही पुद्ध को गोल किया जाता 
है। पुस्तक को लकड़ी के चिकने पटरे पर रखते हैँ | पुस्तक का सामने का हिस्सा दफ्तरी 
की तरफ रहना चाहिए । पुस्तक को बायें हाथ से पकड्ुकर दाहिने हाथ में हथीड़ा लेकर पुद्धे 
के ऊपरी भाग को धीरे-धीरे ठोंकना चाहिए ओर पुस्तक को धीरे-धीरे अ्रंगुलियों से अपनी 
ओर सरकाते जाना चाहिए | इस तरह एक तरफ पीटने के वाद पुस्तक को उलठ देना 
चाहिए, और दूसरी तरफ उती क्रिया को दुह्राना चाहिए, | इसके बाद पुस्तक को उलटकर 
इस तरह खड़ा करना चाहिए कि पुद्ठा ऊपर रहे | बाये हाथ के अंगूठे ओर अगुलियों को 
पुस्तक के पीछे की तरफ ले जाना चाहिए ओर दाहिने हाथ के अ्रंगूठा ओर अंगुलियों को 
सामने के हिस्से पर रखना चाहिए । श्रगूठा की बगलवाली अंगुली को भीतर डाल देना 
चाहिए, ओर पुस्तक को दोनों तरफ से दबाकर पुद्धा गोल करना चाहिए | दोनों किनारों के 
जोड़ पर हथोड़े से हलके हाथ पीट देना चाहिए, इससे आवश्यक गोलाई प्राम्त हो जायगी | 
अगर सरेस ज्यादा सूख गया हो, तो पीटने से पहले पुद्ध को गीले कपड़ या स्पंज से तर कर 
देना चाहिए | सरेस कड़ा हो जाने पर पीटने से चिटकता है ओर बंधनी पर की सीयन 
टूट जाती है | 

पोट या किनारा निकालना ( 08८278 )--पुद्ठे को गोल कर लेने के बाद 
पुद्दे के पास दोनों तरफ लंबा किनारा निकालना आवश्यक है ताकि दफ्ती सटीक बैठ 
जाय | इसके लिए पुस्तक के दोनों तरफ दफ्ती की मोटाई के आकार का पठरा रखकर 
पुस्तक को शिकंजा में इस तरह कस देते हैं कि पुद्दा ऊपर रहता हैं| फिर पुद्दे के दोनों 
किनारों को लंबाई में धीरे-धीरे इस तरह पीटने हूँ कि दोनों किनारे पटरी पर चढ़ जाते हैं । 
पोट निकालना इसलिए आवश्यक है कि दफ्ती मढ़ देने के बाद पुस्तक के पूरी तरह खुलने 
में किसी तरह की बाधा नहीं उपस्थित हो | 

दफ्ती लगाना-रफ्ती कितनी मोटी होनी चाहिए, यह पुस्तक के आकार पर निभर है | 
पुस्तक के आकार का दो टुकड़ा दफ्ती में से काट लेना चाहिए | दफ्ती दो तरह से 
लगाई जाती है। एक तो पुस्तक की ठीक नाप की होती है, उसे फ्लशकट कहते हैं | दूसरे 
प्रकार में दफ्ती तीनों तरफ से एक एस बाहर निकली रहती है। इसलिए जेसी जिहद 
रखनी हो, उसीके अनुसार दफ़्ती काठनी चाहिए. | दफ्ती को कड़ा रखने के लिए दफ्ती का 
जो हिस्सा भीतर रखा जाय, उसपर पतला कागज लेई से साठ देना चाहिए। आर पूरी 
दफ्ती पर कपड़ा या चमड़ा मढ़ना हो, तव दोनों तरफ कागज साटना चाहिए | ऊपरवाला 
कागज नीचेवाले कागज से सख्त ओर चिमड़ा होना चाहिए । 

इसके बाद दफ्ती को समकोण पर पुस्तक के ऊपर रखते हैं ओर बंधनी की लंबाई 
के अनुसार प्रत्येक बंधनी के सामने दफ्ती पर पेंसिल से निशान बनाते हैं ओर ठकुआ तथा 
हथोड़ा से दफ्ती में हर निशान पर दो छेद बनाते हैं--एक छेंद निशान पर और दूमरा 
छेद पहले छेद और दफ्ती के किनारे से ३/८ इंच हटकर | बोर्ड को पुनः पुस्तक पर 
यथास्थ[न रखकर दोनों तरफ की बंधनी को पासवाले छेद से बाहर निकालकर दूमरे छेद में 
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पहना देते हैं और उन जगहों पर कागज की चिप्पी साट देते हैं तथा हथौड़े से धीरे-धीरे 
पीट देते हैं ताकि बंधनी उभड़ी नहीं रहे । पृष्ठ को एक बार पुनः हथौड़ा से ठोंकते हैं और 
सलेस या तिह्ल्ी से दफ्ती के किनारों को कसकर रगड़ देते हैं । 

इसके बाद पुस्तक को प्रेस में दबाते हैं । दबाने से पहले हर पुस्तक की दफ्ती पर 
लकड़ी का पटरा रख देते हैं ताकि दफ्ती की झँचाई पुद्ठे की ऊँचाई के समान रहे और 
दबाव हर हिस्से पर समान पड़े | पुद्ठ पर लेई लगा देते हैं ओर उसे सूखने के लिए छोड़ 
देते हैं। फाजिल लेई या सरेस को पोंछ लेते हैं । पुस्तक को प्रेस में कम-से-कम चौबीस 
घंटा दबाकर रखना चाहिए | 

पृष्ठ का आवरण दो तरह से लगाया जाता है | एक विधि में आवरण पुद्े से सदा 
रहता है ओर दूमरी विधि में पुद्दा ओर आवरण के बीच में फाँक रहती है। पहली विधि 
में पृष्ठ के पहले आवरण को--चाहे चमड़ा हो या कपड़ा--एक तरफ की दफ्ती के किनारे 
पर सरेस से चपका देते हैं ओर फिर उसे पुद्ध पर सठाते हुए दूसरी तरफ ले जाते हैं और 
दूमरी तरफ की दफ्ती पर मढ़ देते हैं | जिह्द में मजबूती लाने के लिए पुद्दे पर पहले मोदा 
कागज या मीना कपड़ा साठ देते हैं। अगर पुस्तक बहुत मोटी हो तब उसके पुद्दे पर 
मजबूत सिल्क या सूती कपड़े के भीतर गत्ता देकर साठते हैं और दोनों किनारों पर इसे 
सी देते हैं। इससे पुद्ठा मजबूत हो जाता है ओर सीयन खिसकती नहीं। पुद्धे पर गत्ता 
या कागज साठते समय इस बात का ध्यान रखते हैं कि बंधनी भीतर नहीं आ जाय | उसे 
बाहर कर लेते हैं | इसे शीराजा” कहते हैं | 

जिन पुस्तकों को बार-बार खोलने ओर खोलकर फेला देने की आवश्यकता पड़ती है, 
उनके पुट्र की वधाई खोखली रखते हैं। इसके लिए, पुट्टं पर कागज का डबल अस्तर 
चढ़ाते हैं | पहला अस्तर चढ़ाने के लिए चिमड़े कागज की पढ़ी पुट्ट के आकार की काटते 
हैं ओर पुट्र पर इसलिए साट देते हैं कि पुद्टे का आकार बिगड़ने नहीं पावे | इसके बाद 
दूसरा अस्तर चद़ाते हैं, जो बीच से खोखला रहता है | इसके लिए कागज की चोड़ी पट्टी 
लेते हैं ओर उसे तीन हिस्सों में मोड़ते हैं। एक हिस्से का केवल किनारा बीचवाले हिस्से 
पर साठते हैं। उसके बाद दूसरा हिस्सा उसके ऊपर साठ देते हैं| यह दोनों हिस्सा बीच 
में खुला रहता है। अन्त में इसे पहले अस्तर से पूरी तरह साट देते हैं। इस तरह दो 
अस्तर पुट्ट से सटा रहता है ओर दो अस्तर बीच में खोखला रहता है । 


किसी-किसी पुस्तक में घाट के स्थान पर उभार-सा रहता है| जिल्दसाजी में 
इसका कोई खास प्रयोजन नहीं है। इससे केबल पुस्तक के पुदट्ट की खूबसूरती बढ़ जाती है | 
इसके लिए सुतली बटकर घाट में पहना देते हैं ओर उसके ऊपर चिमड़ा कागज या कपड़ा 
साठकर तिहली से दोनों तरफ से खाँच दे देने से सुंदर ओर गोल उभार आ जाता है | 


दफ्ती पर आवरण चढाना--पुट्टं पर तथा कोनों पर चमड़ा या कपड़ा मढ़ने के 
बाद ही दफ्ती पर आवरण चढ़ाते हैं। आवरण चमड़ा, कपड़ा या कागज किसी भी चीज 
का हों सकता है। आवरण के लिए सामग्री काटते वक्त इस बात का ध्यान रखना पड़ता है 
कि आवरण को तीन तरफ से पीछे मोड़ना पड़ता है : इसलिए दफ्ती की नाप से आवरण 
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का कागज तीनों तरफ कम-से-कम आधा इंच बड़ा होना चाहिए ताकि वह मजे में मोइकर 
अंदर चिपकाया जा सके। आवरण को दफ्ती पर चद्रातें वक्त हाथ से उस चिकनाते 
जाना चाहिए | 

चमड़े की जिल्द दो तरह को होती हैं--( क ) क्वाटर लेदर ओर (ख ) हाफ लेदर | 
क्राटर लेदर में केवल पुद्ध पर चमड़ा रहता है। यह चमड़ा दोनों तरफ दफ्ती से सदा 
रहता है | हाफ लेदर में चारों कोनों पर भी चमड़ा रहता है। फल लेदर की बँधाई भी 
होती है। फुल लेदर की वँधाई में दफ्ती के दोनों तरफ तथा पुट्टे पर भी चमड़ा ही रहता है। 
हाफ लेदर की बँधाई में पहले कोनों पर चमड़ा मढ़ लेते हैं, तब पुट्टे पर मद़ते हैं । 

सबसे अन्त में पोस्तीन साठा जाता है| पोस्तीन के पास जिह्द को मजबूत रखने 
के लिए पोस्तीन के दोनों पन्नों के बीच में कीने कपड़े की पढ्टी साट देते हैं | इसकी जरूरत 
तभी पड़ती है जब पुस्तक बहुत मोटी होती है | 

बड़ी पुत्तक क्री जिल्दवंदी करने के वाद उस मोट तागे से बाँधकर सूखने के लिए 
रखते हैं| सूख जान पर धागा को खोलकर अलग कर देते हैं ओर पुस्तक को खोलते हैं | 
पहले दोनों तरफ की जिल्द को खोलत हैं | जिल्द खोलते वक्त पोस्तीन के कागज को किसी 
कड़ी चीज से अलग करते जाते हैं | ऐसा न करने से पोस्तीन के खिंच्राकर फट जाने का डर 
रहता है | जोड़ में लेई वरगेरह रहे, तो चाकू से छीलकर हटा देतें हैं | इसके बाद पन्नों को 
एक-एक कर खोलते हैं ओर हाथ से उन्हें सहलाते जाते हैं| इस तरह आधी पुस्तक एक 
तरफ से खोल लेने के बाद पुस्तक को उलट देतें हैं ओर दूमरी तरफ से वही क्रिया कर शेष 
आधी पुस्तक के पन्नों को खोलते हैं | 

चेस-बाइंडिंग--चेस-बाइंडिंग में पुस्तक में दफ्ती पहले नहीं लगाते | इस तरह की 
बधाई के लिए पहले पुस्तक की नाप लेकर कपड़ा काट लेते हैँ | फिर पुटद्ं की नाप लेकर 
उतनी जगह खाली छोड़कर दोनों तरफ जिल्द की नाप की दफ्ती रखते हैं ओर पतले सरेस 
से कपड़े को दफ्ती में मढ़ देते हैं| इसके बाद पुट्ट के लिए, जो खाली कपड़ा रहता है, 
उसपर मोदा कागज मढ़कर कपड़े को उलटकर भीतर की तरफ साट देते हैं। इसे “चस' 
कहते हैं| चेस को किताब पर चढ़ात हैं | बंधनी को पीटकर चौड़ा कर सरेस से दफ्ती में 
चिपका देते हैं ओर ऊपर से पोस्तीन साथ देते हैं । 

सोने के अच्तर बनाना--किसी-किसी पुस्तक की जिल्द पर पुस्तक का नाम अथवा 
चित्र आदि सुनहले खुदे रहते हैं। इस काम के लिए पीतल के अन्ञर बने रहते हैं| पहले 
ऋक्षरों को कम्पोज कर स्टिक में कस देते हैं। तव इसे आँच पर गम करते हैं। गर्म करने 
के बाद जिल्द पर उसका दाब देते हैं, इससे जिल्द पर टाइप के दाग का गड़ढा पड़ जाता है | 
गड़ढा पड़ जाने के बाद इसपर अण्डे की सफेदी पोत देते हैं और सोने का वर्क उसपर रख- 
कर चिकनाने के औजार से उसे चिकना देते हैं। ऊपर से हलकी वानिश चुपड़ देते हैं | 
इसी तरह जिल्द पर चित्र आदि का भी अक्स उतारते हैं । 

'किसी-किसी पुस्तक में पु के दोनों तरफ जिल्द पर गहरी रेखा अंकित रहती है । 
इसके लिए. आवरण मढ़ने से पहले एक ओऔजार से दफ्ती पर दाब देकर रेखा बना लेते हैं। 
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इसके बाद आवरण चढ़ाते हैं ओर तिहली से आवरण को उस स्थान पर दबा देने से गहरी 
रेखा उभर आती है| 


पुरानी पुस्तक की जिल्दबंदी 


पुरानी पुस्तक पर नईं जिल्दबंदी के लिए सबसे पहले पतली छुरी से पुट्टे पर का 
कपड़ा या चमड़ा इठा लेना चाहिए | पुट्ट पर कपड़ा या चमड़ा होने से हटाना सहज होता 
है ; क्‍योंकि यह इतना दृढ़ नहीं चिपकता जितना कागज | इसके बाद जोड़ तक बोर्ड को 
खोल देते हैं, अर्थात्‌ बोड के ऊपर के आवरण को हटा देते हैं और घाट पर की बंधनी को 
काट देते हैं। इससे मिलाई का धागा अलग हो जाता है | पुद्दे पर अगर अस्तर हो तो 
उसे मी हटा देना चाहिए ओर वहाँ के सरेस को क्लाइ़कर हर एक जुज को धीरे-धीरे इस 
तरह अलग करना चाहिए कि सिलाई पर फटने नहीं पावे | सरेस अगर सख्त हो तो हथौड़ी 
से पीट देने से सरेस टूटकर झड़ जाता है | दफ्तरी लोग अक्सर पुट्ट॑ को पानी से तर करते 
हैं । इससे काम अवश्य आसान हो जाता है, लेकिन जुज की सिलाई का हिस्सा भींगने से 
कमजोर हो जाता है और अलग करते समय फट भी सकता है | 


पुरानी पुस्तक की जिल्द खोलते समय इस बात का ध्यान रखना चाहिए कि जुज 
के भीतर त्तागा नहीं रहने पावे | एक-एक तागे को चुनकर हटा देना चाहिए । अगर एक 
भी तागा किसी जुज के भीतर रह जायगा, तो जुज को अ्रलगाते वक्त वह ज्ुज को फाड़ 
देगा और पुनः सिलाई करना कठिन हो जायगा | फर्मा अलग कर लेने के बाद उसे किसी 
ठोस चिकने पत्थर पर रखकर हथोड़ी से पीटना चाहिए ताकि पोट के पास फर्मा पर जो 
हिस्सा लटक गया था, वह सीधा हो जाय । अगर फर्मा के कई पन्‍ने फटकर अलग हो गये 
हों तो उन्हें उसी तरह चिपका देना चाहिए जिस तरह फुट चित्र को चिपकाते हैं | 

मिसिल सजाकर पुस्तक को दबा देना चाहिए और तब जिल्दबंदी की सारी क्रिया 
नई किताब की बधाई की तरह करनी चाहिए । 

फुटकर बधाई 

फुटकर बँघाई के अंतगत चिट्ठी के कागज के पेड, रसीद-बही, बही, खाता तथा 
रजिस्टर आते हैं | 

चिट्ठी का कागज-- इसके प्रायः सौ-सी शीट के एक-एक पेड बनते हैं। छपने के 
बाद कागज को चौबीस घंटे तक सूखने के लिए छोड़ देना चाहिए। ऐसा न करने से 
काटने के बाद मशीन के दाब से रोशनाई का दाग कागजों की पीठ पर आ जाता है। 
सूख जाने के बाद कागज को सम कर उसके पुद्०ं पर सरेस लगाकर कागज की एक पट्दी मढ़ 
देते हैं ओर उसे सूखने के लिए छोड़ देते हैं । सूख जाने पर कर्टिंग मशीन पर उसको 
तीन तरफ से काटते हैं। कटाई इतनी कम होनी चाहिए कि चिट्ठी के कागज का रूप 
बिगड़ने नहीं पावे । इसमें सिलाई नहीं होती, इसलिए पेड बहुत मोटा नहीं होना चाहिए | 
केवल सरेस के सहारे पन्‍ने आपस में सटे रहते हैं। वजनी पेड होने से सरेस पन्‍नों को 
सम्हाल नहीं सकता ओर पन्ने अलग हो जाते हैं | दफ्तरी को चाहिए, कि सरेस पतला 
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ओर इतना कम पोते कि कागज पर सरेस का दाग नहीं आने पावे | अधिक सरेस पोतने 
से सरेस पन्नों के भीतर घुस जाता है और पन्नों पर सरेस का दाग आ जाता है | 

रसीद-बही--रसीद-बही में तीन क्रियाएँ संपन्न करनी पड़ती हैं| सिलसिलेवार नंबर 
देना पहली क्रिया है । नंबर एकहरा (8726), दोहरा (प७॥०७/०), तेहरा (07797- 
००/6 ), पड़ते हैं| इनसे ज्यादा भी एक ही नंबर पड़ सकते हैँ । त्किन अधिकांश की 
नंबरिंग तेहरा तक ही सीमित रहती है | नंवरिंग-मशीन में इस तरह का खठका रहता है, 
जिसको ठीक कर देने से एक ही अ्रंक जितनी बार चाह, उतनी वार छापकर मशीन आगे 
का नंबर देगी | जिस तरह की नंबररिंग करनी हो, उसी तरह का मिसिल पहले उठा लेते हैं 
और नंवरिंग-मशीन का खटका बेठाकर मशीन को ठीक कर लेते हैं और नंबर देते जाते हैं। 
नंबरिंग करने के बाद जिस स्थान से रसीद को फाइना होता है, वहाँ परफोरेटिंग-मशीन से 
कागज में छेद कर देते हैं। उसके बाद साधारण, अथांत्‌ टीस ( $६7९९:४४४ ) सिलाई 
कर ऊपर से मोटा या पतला चिमड़ा कागज साट देते हैं ओर सूखने के लिए, रख दते हैं | 
सूख जाने पर उसे काट देते हैं। रसीद-वही मं कटाई तीन ही तरफ होती है । ग्राहक को 
देने से पहल्ते हर एक किताब को जाँचकर देख लेते हैं कि नंबर देने म॑ कहीं भूल तो नहीं 
हुईं है। भूल होने पर उसे सुधार देते हैं । 

रजिस्टर-- रजिस्टर दो तरह के होते हैं--रूल किये हुए और विना रूल के। दोनों 
की बँधाई एक ही तरह से होती है। पहले कई शीट कागज का जुज बना लेते हैं| पुस्तक 
में प्रति छुपा फर्मा एक जुज होता है; किंठ, रजिस्टर के लिए शीट को बीच से मोड़कर जुज 
बनाना पड़ता है | हर एक जुज में शीठ की संख्या समान रहती है| वँधाई उसी तरह होती 
है जिस तरह जुजबंदी किताब की | रजिस्टर का नाम वगेरह अलग से सादा जाता है। 
इसके लिए पहले एक नाप का चमड़े या कागज का टुकड़ा काठ लेते हैं ओर पीछे लिखी 
विधि से हरफ उठा लेते हैं, तव उस टुकड़े को सरेस से रजिस्टर की जिल्द पर सा देते हैं। 

रजिस्टर लंबा होता है, इसलिए उसकी सिलाई पर खास तोर से ध्यान देना पड़ता है | 
बंधनी की जगह इसमें मोटा तागा न देकर फीता देते हैँ ओर पुद्ठे पर कागज की जगह 
कपड़े का अस्तर देते हैं | 

रजिस्टर के पोस्तीन का कागज पुस्तक के पोस्तीन के कागज से मोटा होना चाहिए 
और जो कागज बोड में मढ़ा जाता है तथा जो खुला रहता है, उन दोनों के बीच में पुस्त 
पर कपड़े की पट्टी मढ़ देते हैं | 

इराडेक्स- रोकड़-बही तथा खाता-बही या इस तरह के रजिस्टरों में शुरू में इस्डेक्स . 
के लिए पन्‍ने छोड़ने पड़ते हैं | हरेक अक्षर के लिए एक-एक पन्ना चाहिए | हिंदी में अगर 
इण्डेक्सिंग बनानी हो, तो वर्णमाला के इन अक्षरों को छोड़कर--जो नाम के आदि में नहीं 
अगर सकते ; जसे ञ आदि--सभी अक्षरों के लिए पन्ने चाहिए | इण्डेक्स के लिए 
जितने पन्‍ने हों, उतने भाग में एक पन्ना को विभाजित कर लेना चाहिए. और इशण्डेक्सिंग के 
लिए पन्नों को काठना चाहिए । मान लीजिए, कि रजिस्टर का पन्ना कवर्ग से आरंभ होता 
है। इसके लिए इण्डेक्स में पहले पन्ने में रोकड़ क?, दूसरे में 'ख', तीसरे में 'ग! और 
चौथे में 'घ? रहना चाहिए | इण्डेक्सिंग में 'क” वाला पन्ना खोलने पर केवल 'क” दिखलाई 
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देना चाहिए | इसके लिए दूसरे पन्ने के सिरे पर 'क' चिपकाया जाता है | और “क' वाले 
पन्‍ने का सिरा उतना ही काठ दिया जाता है। 'ख' दूसरे पन्ने पर 'क' के स्थान के नीचे 
रहेगा | इससे 'ख' वाले पन्ने में 'क” के लिए, जो हिस्सा काटा गया है, उसके नीचे 'ख” 
चिपकाया जायगा | इसी तरह बाद के पन्‍नों में पहलैवाले पन्ने के अक्षर को निर्दिष्ट स्थान 
पर न्चिपका दंगे और पहलेवाले पन्ने में से उतना अंश काठ लेंगे | 


रूलिंग अथांत्‌ लकीर खींचना 


दफ्तरीखाने का दूसरा काम कागज पर रूल करना या लकीर खौंचना है। कागज 
पर रूल करने की मशीन हाथ से भी चलती है और बिजली से भी | रूलिंग-मशीन में 
निम्नलिखित पुरजे होते हैं, जो निर्दिष्ट काम करते हैं। रूलिंग-मशीन एक तरह का फ्रेम है, 
जिसमें ये पुरजे यथास्थान संलग्न हैं और इनकी सहायता से रूल करने का काम संपन्न 
होता है। 

बीम-स्प्रिग--यह एक तरह की कमानी है, जो मशीन के धड् के अन्त में लगी रहती 
है | यह पिन ( जिससे रूल खींचा जाता है ) को हिलने या कटका से बचाती है । 


केमहेड--यह छोटा-सा चक्का है। इसमें अँगूठे के समान एक पेंच है, जिसमें 
दो महीन सूराख रहते हैं। एक सूराख छिछला ओर दूसरा गहरा रहता है। इन्हीं सूराखों 
में केम ( ०७70 ) सठ जाते हैं। । 

केम ( ०870 )--लोहे के चिपटे टुकड़े होते हैं, जो केम-चक्के में संलग्न किये 
जाते हैं। रूल करते समय ये पिन के धड़ ( वह डंडा जिसमें पिन लगा रहता है ) के उठने 
ओर गिरने की गति का नियमन करते हैं | ह 

गियर को बदलने के यंत्र--कागज के श्राकार के अनुसार पिन के विस्तार को 
छोटा-बड़ा करने की ये घिरनियाँ हैं | 

गेट--स्वयंचालित यंत्र है, जो कागज की गति का नियमन करता है | इस यंत्र की 
सहायता से पिन कागज पर यथास्थान गिरते हैं । 


ले-ब्याय--मशीन का पिछला हिस्सा है। कागज पर रूल हो जाने के बाद इसकी 
सहायता से कागज सीधा गिरता है| 


पेन-स्लाइड- लकड़ी का ढालुवाँ पटरा है, जिसमें पिन श्रँठकाये जाते हैं | 
रबर-बेणड--यह घड़ की कमानी में लगा रहता है। यह पिन को यथास्थान गिरने 
“ म॑ सहायता प्रदान करता है । 

रूलिंग-मशीन में बनात फेली रहती है। यह बनात अनवरत चक्कर देती रहती है। 
यहीं कागज लगाया जाता है | बनात के ऊपर समानान्तर दूरी पर अनेक धागे बँथे रहते हैं, 
जो कागज को ठीक स्थान पर रखते हैं। इन्हीं धागों से होकर कागज गेट पर पहुँचता है। 
गेट कागज को रोककर इस तरह आगे बढ़ाता है कि कागज ठीक समय पर पिन के 
नीचे पहुँचता है। स्याही से भरा पिन कागज पर गिरता है, कागज ज्यों-ज्यों आगे 
सरकता जाता है, त्यों-त्यों उसपर सीधी लकीर पड़ती जाती है। इस तरह सरकता हुआ 
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कागज जब मशीन के अन्त में पहुँचता है, तब कागज एक बेलन की सहायता से नीचे 
चला जाता है | नीचे भी ऊपर की तरह बनात के नोचे धागों का समूह फेला रहता है, जो 
कागज को मशीन की पूरी लंबाई-भर ले जाता है | 

वहाँ पहुँचकर कागज एक बेलन पर चढ़ जाता है और दूसरी बनात पर पहुँचता है, 
जो इसी तरह चलती रहती है| यह कागज को मशीन के दूसरे छोर पर पहुँचा देती है, 
जहाँ ले-व्याय की सहायता से कागज बकसा में जमा होता है। रूल की क्रिया में कागज का 
संसग जिन बेलनों से होता है, उनमें सोख्ता लपेटा रहता है | इससे स्याही छितराने या फैलने 
नहीं पाती ; क्योंकि सोख्ता स्याही की नमी को सोख लेता है | 

रूलिंग-मशीन के लिए आवश्यक हिदायत--जहाँ लकड़ी के पटरा में पिन ऑँटका 
रहता है, उस स्थान को छोड़कर हर जगह तेल देना चाहिए। पेन-बीम का कड़ा रहना 
रूल के काम के लिए लाभदायक है । 

ऊपर की बनात खूब कड़ी रहनी चाहिए | नीचे की बनात को उतना कड़ा रखने की 
जरूरत नहीं है | बनात को बेलन के बीचो-बीच लगाना चाहिए. | बनात चढ़ाकर इसे लोहे 
के पंजों से जकड़ देना चाहिए ताकि वह इधर-उधर सरके नहीं | 

रूलिंग-मशीन में चार बेलन रहते हैं, जिनके संसग में कागज आता है। चारों पर 
सोख्ते का अस्तर चढ़ा देना चाहिए । अगर अस्तर के सोख्तों में जोड़ पड़े, तो एक को 
दूसरे पर चढ़ाकर नहीं साटना चाहिए। इससे कागज में शिकन आ जाती है । 

बनात पर करीब तीस तागे लंबाई में फेलाये जाते हैं। तागे रील के पक्के होने 
चाहिए। नीचे के तागे ऊपर के तागों से मजबूत होने चाहिए, | इसलिए तिनतगा बटा तागा 
काम में लाना चाहिए | तागों में काफी तनाव होना चाहिए ; क्योंकि उन्हीं पर रूलिंग की 
समुचित क्रिया निर्भर है। अगर तागों को मोड़ना पड़े तो हथौड़ी से गाँठ को पीठ देना 
चाहिए ताकि कागज पर भकटका नहीं लगे | जिस बोड से कागज लगाया जाता है, उसपर 
जस्ते का डुकड़ा मढ़ देना चाहिए, | इससे ले-गाइड को ठीक करने में सहूलियत होती है । 

कागज को सही-सही लगाने के लिए ले-गाइड का सही विन्यसन होना चाहिए | 
पेन-स्लाइड को ४५ डिग्री कुकाकर लगाना चाहिए। 

पेन को स्याही प्रदान करने के लिए. फलालेन की गद्दी हाथ से तैयार कर लेनी 
चाहिए.। यह गद्दी ढाई इंच चौड़ी पट्टी होनी चाहिए. । पट्टी को गुनगुने पानी में साफ कर 
स्याही के पात्र में डाल देते हैं । 

स्याही को पोंछने के लिए ब्रश की जरूरत पड़ती है। रंगसाजी के चौड़े ब्रश से काम 
अच्छा होता है । 

पेन को स्याही से तर करते समय बनात पर सादा कागज रख देना चाहिए ताकि 
बनात पर दाग नहीं आने पावे | स्याही में अल्प मात्रा में मिथिलेटेड स्पिरिद मिला देना 
लाभदायक होता है | 


फलालेन की पट्टी को पेन-स्लाइड पर फेला देते हैं| इस पट्टी से पेन आधा दँका 
रहना चाहिए,। पट्टी में इतनी ही स्याही रहनी चाहिए कि स्याही उससे चू नहीं सके । 
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अगर स्लाइड में दोहरा-तेहरा पिन संलग्न हो, तो पहले के सिरे पर फलालेन की 
पट्टी दोहरकर चउद़ा देनी चाहिए | 

हेड-लाइन, अर्थात्‌ सिरा पर रूल करने के लिए जो पिन लगाये जाये, उनमें कागज 
की एक छुच्छी पहना देनी चाहिए | इससे मिन्न-मिन्न रंगों की स्याही आपस में मिलने नहीं 
पाती | हेड-लाइन के पिन को स्याही देने के लिए ऊन को तर कर पिन के पास स्लाइड में 
बाँध देना चाहिए | 

रूलिंग आरंभ करने से पहले रजिस्ट्रेशन मिला लेना भी जरूरी है ; क्योंकि शीट के 
दोनों तरफ की लकीर समान रूप से एक के ऊपर पड़नी चाहिए | इसके लिए एक शीट 
कागज पर दोनों तरफ रूल करके देख लेते हैं| अगर रजिस्ट्रेशन में गड़बड़ी दिखाई देती है, 
तो ले-गाइड को ठीक करते हैं | 

मशीन के दोनों तरफ के बेलनों पर तागे फेरा देते रहते हैं। बेलनों में घाइयाँ बनी 
रहती हैं। इन्हीं घाइयों में तागे बेलन पर रहते हैं | तागा बाँधते समय इस बात पर ध्यान 
रखना चाहिए कि तागा पिन पर नहीं पड़े । नीचे के तागों को इस तरह बाँधना चाहिए 
कि वे कागज की लकीर से हट कर रहें | 

ले-व्याय को विन्यसित करते समय कागज के आकार को देख लेना चाहिए और 
उसीके अनुसार ले-व्याय को बाँधना चाहिए। डेलिवरी-बक्स से इसे इस तरह संलग्न रहना 
चाहिए. कि कागज सीधा बकक्‍स में गिरे | 

रूलिंग के काम में दो बातों पर विशेष ध्यान देना चाहिए | एक तो कागज इस तरह 
अनवरत लगाते रहना चाहिए कि बीच में खाली स्थान नहीं पड़े | ऐसा न होने से पिन का 
दाग बनात पर आ जायगा। दुसरे, फलालेन को हलके हाथों हमेशा तर करते रहना चाहिए, 
नहीं तो लकीर ठीक नहीं उठेगी। हाथ इतना अभ्यस्त होना चाहिए, कि पिन में न तो 
अधिक स्याही जाने पावे और न कम | अधिक स्याही से कागज पर बु दकी पड़ने लगेगी 
ओर कम स्याही से लकीर फीकी होने लगेंगी | 


चतुर्थ खण्ड 
प्रिशिष्ट 


परिशिष्ट-..? 
कागज का खचे-निरूपण 


कागज की किस्मों के बारे में पीछे लिखा जा चुका है | यहाँ यह आवश्यक प्रतीत होता 
हैं कि कागज के खर्च के बारे में मी कुछ लिख दिया जाय | पीछे लिखा जा चुका है कि मिन्न- 
भिन्न कामों के लिए, भिन्न-भिन्न तरह के कागजों की जरूरत होती है। लेकिन छापने के लिए 
जी भी कागज दिया जाय, उसे देते वक्त छपाई से अधिक कागज देना पड़ता है | इ 
बढ़ती” कहते हैं। यह बढ़ती कागज इसलिए दिया जाता है कि ( क ) रजिस्ट्र शन ठीक करने में 
कागज खराब होता हैं ; ( ख ) छापने में वेलन में बहुधघा कागज सठ जाता है ; (ग ) 
रीम में कम कागज रहता है ; ( घ ) दफ्तरीखाने म॑ कुछ छुपा कागज नप्ठ होता है ओर 
( च ) कम-से-कम पाँच प्रतियाँ प्रेस म॑ फाइल के रूप में रखनी पड़ती हैं | 
यह बढ़ती कागज कितना दिया जाना चाहिए, इसका कोई नियम नहीं है | यह 
पूर्णतः मशीनमेंन की दक्षता पर निर्मर करता है | साधारण नियम यही है कि छपाई जितनी 
कम होगी, बढ़ती कागज उतना ही ज्यादा देना पड़ेगा ओर छपाई जितनी ज्यादा होगी, बढ़ती 
कागज उतना ही कम देना पड़ेगा | १००० से ४००० तक की छपाई के लिए दो फी सदी 
दस हजार तक के लिए. एक फी सदी ओर उससे अधिक छपाई के लिए आधा फी सदी बढ़ती 
कागज दिया जाना चाहिए | 
यह हिसाब एकरंगी छपा ए है | दोरंगी या बहुरंगी छपाई मे मिल या रजिस्ट्रे शन 
में कागज अधिक खराब होता है। इसलिए ऊपर जो हिसाब दिया गया है, उससे कहीं 
ज्यादा बढ़ती देनी पड़ती है | 
यहाँ यह भी जान लेना चाहिए कि छुपाई के काम के लिए, कागज के खर्च का क्‍या 
हिसाब है। 
उदाहरण--१ 
पुस्तक-संख्या-- ४० ०० 
; पृष्ठ-संख्या--- १६० 
आकार-- ४" » ७६  ( डबल क्राउन १६ पेजी ) 
कागज की नाप---२०/ % ३०" ( डबल क्राउन ) 
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पत्ते का आकार---५" » छई " 


कागज का आकार २०" ५ ३०" 
इस पुस्तक में रीम की संख्या होगी ----२--- १४ रीम | 
के १६ >€ ५०० 
ऊपर जो दो उदाहरण दिये गये.हैं, उन्हींका प्रयोग. कर हर तरह की पस्तक में खर्च 
होनेवाले कागज की तायदाद' की ब्योरा निकाला जा सकता है| अर्थात्‌ पुस्तक की संख्या, 
पृष्ठ या पत्तों की संख्या और ए्रष्ठ या पत्तों के आकार को परस्पर गुणा कर कागज के 
आकार ओर छठ होने पर १००० से और .पत्ता होने पर ५०० से भाग देने से रीम की 
संख्या मालूम हो जायगी | 


इस प्रसंग में दो बात खास. तरह से समर लेनी चाहिए | एक तो पत्ता ओर प्रृष्ठ का 
भेद और दूसरे, १००० या ४०० से विभाजित करने का रहस्य | पत्ता और प्रृष्ठ को समझने 
म॑ भूल करने से प्रेस. को बहुत हानि हो सकती है | एक सीधा ताव (96 8॥66५) कागज 
जिसमे एक भी मोड़ नहीं दिया गया हो, यह एक पत्ता है और उसकी एक पीठ को एक पृष्ठ 
र दूसरी पीठ को दूसरा प्रृष्ठ कहेंगे | इस तरह एक ताब कागज एक पत्ता या दो प्रृष्ठ 
हुआ | इससे इतना मालूम हो गया कि पृष्ठ पत्ता का आधा है ओर पत्ता प्रष्ठ का दूना | 
इस कागज को एक बार मोंड़िए | यह फोलियो हुआ | इसमें दो पत्ते हैं और चार पृष्ठ 
हैं। दूसरी बार मोड़ने पर यह क्वार्टो ( (०७०४० ) हुआ | इसमें चार पत्ते और आठ 
पृष्ठ होंगे | इसे हिन्दी में चौपन्नी आकार कहते हैं ; क्योंकि इस आकार में कम्पोंज किया 
हुआ चार. पृष्ठ इसपर एक साथ छप सकता है। तीसरी बार मोड़ने पर यह ऑक्टेबों 
( 0097० ) होगा। इसमे आठ पत्ते ओर १६ पृष्ठ हैं। इसे हिन्दी -में अठपन्नी फर्मा 
'कैहले हैं। चौथी बार मोड़ने पर इसमें १६ पत्ते और ३२ पृष्ठ होंगे'। इसे सोलहपन्नी फर्मा 
कहते हैं | यों वो फर्मा.१२ प्रज्ञी और ३२ पत्नी भी होते हैं, लेकिन अधिकांश फर्मा उपयुक्त 
तीन आकार के ही होते हैं, इसलिए उनकी ही चर्चा की गई है। 


इससे पत्ता ओर प्रृष्ठ का भेद मालूम हों गया | अब ऊपर के उदाहरण १ में १००० 
ओर उदाहरण २ में ५०० से भाग दिया गया है, उसे भी समझ लीजिए | एक रीम में 
५०० शीट या ताब होते हैं। उदाहरण १ में कागज का आकार-२०")९३०" है। 
इसलिए इसका सोलहवाँ हिस्सा ५" ७८ ७४" होगा | यह एक पत्ता या दो पृष्ठ हुआ | 
अथात्‌ ४" » ७६" आकार के एक शीट में:४६ पत्ते ओर .३२-पृष्ठ होंगे। उदाहरण १ में 
पृष्ठ का आकार ५४) ७३! है.। पृष्ठ के हिंसाब से एक" रीम . में ५०० पत्ते या १००० 
पृष्ठ होते हैं। इसलिए पृष्ठ निकालने-कें लिए .१७७० से:भाग दिया गया : क्योंकि पुस्तक 
१६० प्रट्टों की हैं| उंदाहरणु-२ में पुस्तक ११२ पत्तों की है और एक पत्ते का आकार 
५ » छह है| इंसलिए यहाँ 9० ०.से भाग दिया गया है | 

इससे इस निष्कर्ष पर पहुँचा जाता है कि मोटे तौर पर फर्मा अगर दर, चार, आठ 
या १६ पत्ते का है, तो प्रति फर्मा में प्रलि हजार के हिस्लाब से दो रीम कागज लगेगा और 
यदि फर्मा १६-पुष्ठ का है, तो.एक फर्मा में एक रीम-कागज प्रति हजार लगेगा | उदाहरण- 


कागज का खच-निरू पण र्छ्प 


सं० १ में ५ & ७३६" अथा।[ २० »« ३० की सोलहपेजी के १६० प्रठ्ठ या ८० पत्ते हैं। 
इसलिए एक हजार में १० रीम कागज लगेगा | इस तरह ५००० में ५० रीम कागज हुआ | 
किताबी कागज का हिसाव्र उतना कठिन नहीं है, लेकिन जाँत्र वर्गेरह म॑ विशेष 
सावधानी रखनी पढ़ती हैं; क्योंकि एक प्रृष्ठ का होने पर भी कागज दो प्रष्ठ अर्थात्‌ पूरा 
एक पत्ता लगेगा। इमलिए नोटिस, रमीद-बही ओर चिद्दी वगेंरह के कागज का हिसाब प्रृष्ठों 
से नहीं, पत्तों से लगाना चाहिए | है 
भिन्न-भिन्न आकार के काग्जा का आपेतज्षिक वजन ( छशां2४ ) निकालना- 
पीछे लिखा ग्रया है कि कागज अनेक आकार के होते हैं और हर एक आकार के कागज 
भिन्न-भिन्न वजन के होते हैं। कभी-कभी ऐसा होता है कि एक आकार के जिस वजन का 
कागज लगाना पड़ता है, उस आकार का, उस वजन का कागज नहीं मिल्तता | इसलिए 
उती किस्म का दूमरे आकार का समान वजन का कागज लगाना अनिवाय हो जाता है | 
मान लीजिए कि २० % ३०” आकार के ६० पड के कागज पर छापना ह आर 
वह कागज प्राप्य नहीं है । उम्ती किस्म का २०" ७८ २६ आकार का कागज मिलता है | 
देखना यह हं कि २०" १८ २६ का कितने वजन का कागज २० १८ ३०" के ६० पॉँड के 
बराबर होगा । 
इसके लिए २० % ३० से २० » २६ को भाग देकर ६० से गुणा कर देने से वजन 


०, ५ 0 थ्‌ । >( 
प्राप्त हों जायगा | जेंसें-- 5 कील कक 2 
कक हट 
अर्थात्‌ ५२ पौंड का २०” २६” का'कागज २०" » ३०" के ६० पौंड के बराबर 


होगा | लेकिन कागज अधिक खतरे होगा; क्योंकि २०") २६" छोटा आकार है ओर 
२०" » ३०" बड़ा आकार । प्रेस के मेनेजर को नाप के हिखाब से कागज काटना होगा । 
गणित के हिसाव से किसी परिणाम पर नहीं पहुँचा जा सकता | 

यह हिसाब केवल खुदरा काम के लिए है| किताबी कामों में इस तरह की अदल- 
बदल नहीं हो सकती; अर्थात्‌ एक आकार की पुस्तक के लिए दूसरे आकार का कागज काम 
में नहीं लाया जा सकता | 


परिशिष्ट--२ 


प्रोसेस या ब्लॉक बनाने का काम 


'किसीने सच ही कहा है कि एक चित्र हजार शब्दों का काम करता है। रस्किन ने 
भी एक जगह लिखा है कि (ुम्हारे चेहरे का एक भाव जो प्रभाव उत्पन्न कर सकता है, वह 
प्रभाव तुम्हारे हजारों शब्द नहीं उत्पन्न कर सकते |” लेकिन चित्रों की साथकता इस प्रसंग 
में तभी है जब चित्र पुस्तक में प्रतिपाद्य विषय को व्यक्त करने के लिए दिये जाये, न 
कि केवल पुस्तक के प्रृष्ठों की शोभा बढ़ाने के लिए अथवा उन्हें आकर्षक बनाने के लिए | 
जिन चित्रों से पुस्तक में प्रतिपाद्य विषय का स्पष्टीकरण होता हो, उन चित्रों को यदि पुस्तक 
के पृष्ठों में प्रधान स्थान दिया जाय और वर्शित विषय गोण हो जाय, तो किसी तरह की 
आपत्ति नहीं उठाई जा सकती, लेकिन निरथंक चित्रों को पुस्तक में प्रधानता देना मुद्रक 
की बुद्धिमानी का परिचय नहीं देता | 

मान लीजिए कि आप किसी विज्ञापन को सचित्र बनाना चाहते हैं ओर उसमें किसी 
संदरी महिला का चित्र आकषण के लिए देना चाहते हैं | यदि आपके विज्ञापन का विषय 
उसके शरीर पर के वस्त्र अथवा आभूषण हों, तब तो विज्ञापन के लिए जो स्थान आप 
निर्धारित कर रहे हैं, उसमें उस महिला के चित्र को प्रधानता मिलनी चाहिए अन्यथा बेसा 
करना गलत समझा जायगा | 

किसी भी हालत में चित्रों की उपयोगिता सवमान्य है | इसलिए उनके संबंध में भी 
कुछ लिख देना अनुचित नहीं होगा | 

यह तो सभी जानते हैं कि छापने के काम के लिए चित्रों के ब्लॉक बनाये जाते हैं | 
जो चित्र छापना होता है, उसका ब्लॉक बनाने के लिए या तो उस वस्तु का फोटो 
लिया जाता है या चित्रकार से उसका नक्शा या चित्र तैयार कराया जाता है। यह बात 
सदा ध्यान में रखनी चाहिए कि ब्लॉक बनाने के लिए जो चित्र तेयार कराये जायँ, वे 
ब्लॉक के आकार से अगर डेवढ़ा होंगे, तो सुंदर ब्लॉक बनता है। लाइन-ब्लॉक बनाने के 
लिए ब्लॉक के आकार का भी यदि चित्र हो, तों कोई आपत्ति नहीं | जिस फोटोग्राफ से 
ब्लॉक बनवाना हो, वह इतना बड़ा होना चाहिए कि ब्लॉक बनाने के लिए उसका आकार 
कम-से-कम एक तिहाई घटाया जा सके | 

बहुधा देखा जाता है कि लोग ब्लॉक बनानेवालों के पास ब्लॉक बनाने की सामग्री 
लेकर जाते हैं ओर कहते हैं कि इस चित्र के आधे या तिहाई को बढ़ाकर या घटाकर 
ब्लॉक बना दीजिए. | उन्हें इस बात का पता नहीं रहता कि बढ़ाने या घटाने में चित्र का 
आकार क्या हो जायगा और वह आकार उनके काम के अनुकूल होगा या नहीं । इसे 
समझाने के लिए नीचे एक नक्शा ( डायग्राम ) दिया गया है | इस डायग्राम में बीच का 


प्रोसेस या ब्लॉक बनाने का काम २७७ 


चतुष्कीण असली चित्र का द्योतक है और उसपर मीलिक' शब्द लिखा हुआ है | इस 
नक्शा को एक तिहाई बढ़ाने से जो ब्लाक बनेगा, उसे ऊपर के चतृप्कोण से व्यक्त किया 
गया है| उसपर “विस्तार? शब्द लिखा है ओर उसे एक तिहाई घटाकर जो ब्लॉक वनेगा, उसे 
नीचे के चतुप्कोण से व्यक्त किया गया है | उसपर लिघुकृतः शब्द लिख दिया गया है। 





मोलिक 


| 
! 
! 
लघुकृत 





विस्तार 


इससे इस बात का पता चल जाता है कि किसी चित्र का विस्तार करने से ब्लॉक में 
वह कितना स्थान लेगा और लवु करने स बह कितना छोटा हो जायगा | 

इस संबंध में इतना लिख देने के बाद ब्लॉक बनाने की विविध क्रियाओं के बारे में 
भी संक्षेप में लिख देना आवश्यक है | 

आज से पचास साल पहले तक लोग प्रोसेस या ब्लॉक बनाने का काम नहीं जानते थ | 

अखबार ओर पत्र-पत्रिकावालों को अगर अखबारों म॑ चित्र देने की आवश्यकता महसूम 
होती थी, तों वे या तो लकड़ी पर चित्र खोदकर तेयार कराते थे या लिथो पर निर्मर 
करते थे | 

प्रश्न यह उठता है कि ग्रोसेंस-बक है क्या १ फोटो-इन्ड्रे त्रिंग वह ऋला है, जिसके द्वारा 
धाहु के हुकड़े ( प्लेट ) पर चित्र फोटोग्राफी द्वारा अंकित करते हैं ओर इसके वाद खाली 
स्थान को एचिंग द्वारा हलका कर देते हैं या मिटा देते हैं | जहाँ फोटो रहता है, उस हिस्से 
से एचिंग किया हुआ हिस्सा नीचा हो जाता है। इसलिए छपाई में उतने ही स्थान की 
आकृति कागज पर अंकित होती है | इस तेयार धान के टुकड़े को 'रिलीफ प्लेट” कहते हैं | 

प्रोसेस के काम का झुख्य आधार फोटोग्राफी है, अर्थात्‌ जिस चीज का प्लेट बनाना 
रहता है, उससे जो प्रकाश उद्गीरित होता हैं, उमके प्रत्ञेतरण की विधि से उसका स्थायी 
स्वरूप तैयार कर लेना ही प्रोसेस का काम है | इसलिए प्रोसेस के काम को प्राकृतिक नियमों 
पर अवलंबित उच्च कोटि की वेज्ञानिक प्रणाली कहना उचित होगा | उसकी सीमाएँ कठोर 
नियमों से बंधी हुई हैं | 


२७८ मुद्रणु-कला 


फोटो प्रोसेस का काम दो तरह से होता है--एक को लाइन-प्रोसेस कहते हैं और 
दूसरे को हाफटोन-ग्रोसेस | प्रत्येक की अनेक शैलियाँ हैं ओर अनेक प्रकार से दोनों को 
संयुक्त भी किया जा सकता है ; लेकिन प्रोसेस के काम को सुख्यतः इन्हीं दो श्रेणियों में 
बाँठा जा सकता है। 

लाइन-ब्लॉक में वस्तु के चित्र कों सफेद ओर काला में तैयार करते हैं, अथात्‌ इसको 
जमीन सफेद रहती है और प्रतिबिंब ठोस काला | 

हाफदोन-प्रोसेस में वस्तु के प्रतिबिंब को आलोक और छाया के सिद्धांत पर तैयार 
करते हैं। इसमें केवल सफेद जमीन ओर ठोस काला प्रतिविंब ही नहीं रहता, बल्कि दोनों 
के बीच में अनेक धूमर आराग भी रहते हैं | 

लाइन-ब्लॉक तैयार करना सहज काम है| जो द्ंश छापना है, उसे उभरा हुआ 
रखना है और जो अंश छापना नहीं है, उसे नीचा मात्र कर देना है। इससे स्याही का प्रभाव 
केवल उभरे अंश पर होंगा और कागज पर आकृति की छाप आ जायगी। 

लेकिन, आलोक ओर छाया का उप्ाादन कठिन काम है। इसके लिए कुशलता 
अपेक्षित है | इसका निगेटिव तेयार करने के लिए लकीरदार शीशा का प्रयोग करते हैं | 
यह लकीरदार शीशा फोयो लेते वक्त असली चित्र के आराग को ऐसे छोटे-छोटे बिंदुओं में 
तोड़ देता है, जो एक-दूसरे से इतनी दूरी पर रहते हैं कि छपने पर आवश्यक आरास 
( ४॥6 ) का प्रभाव आ जाता है | ह 

फोटोग्राफी का सिद्धांत--पीछे लिखा गया है कि प्रोसेस के काम का भुख्य आधार 
फोयोग्राफी है। इसलिए थोड़े शब्दों में फोदोग्राफी की चर्चा कर देना उचित होगा | 
फोटो उतारने का कमरा आँख से देखने की क्रिया के सिद्धांत पर वना है| हमलोग जिस 
चीज को देखना चाहते हैं, उसका प्रतिवित्र हमारी आँख पर पड़ता है, अर्थात्‌ उससे प्रकाश 
की किरणें निकलकर हमारी आँख की पुतली या तारा पर पड़ती हैं और हमलोग उस 
चीज को देखते हैं | इससे यह सिद्धांत निकला कि प्रकाश में ही हम किसी वस्तु को देख 
सकते :हैं, अंधकार में नहीं--चाहे वह प्रकाश प्राकृतिक हो या अप्राकृतिक । फोदों का 
केमरा कुछ इसी आधार पर वना है। आँख की पुतली गोल होती है। कैमरा के मुँह 
के पास एक गोल शीशा लगा रहता है, जिसे लस कहते हैं | उसके पीछे संवेदनशील काँच 
का प्लेट रहता है, जिसपर लंस से प्रकाश की किरण पड़ती हैं | जिस चीज का. चित्र लेना 
होता है उसे लेंस के सामने नियत दूरी पर रख देते हैं। अगर सूर्य का प्रकाश वहीं रहा 
तो उसपर बिजली से प्रकाश डालते हैं | इससे उस वस्तु का चित्र प्लेट पर आ जाता है । 
लेंस-सहित केमरा को वस्तु के सामने इस तरह रखते हैं कि उसका स्पष्ट चित्र प्रतीयमान 
होता है। इसे 'फोकस' कहते हैं। अगर केमरे की स्थिति ठीक नहीं रही, तो वस्तु का 
प्रतिबिंब स्पष्ट नहीं पड़ेगा और प्रतिविंब फोकस से बाहर (०४४ 0 400प8) हो जायगा | 

फोकस का केमरा - प्रोसेस के काम का कैमरा भी साधारण फोटोग्राफी के कैमरा 
से भिन्न होता है। इसके यांज्विक साधन इस तरह संलग्न रहते हैं कि कैम-सें-कम प्रयास 
में वे काम में लाये जा सकते हैं। इसके केमरा का आधार विशेष प्रकार का होता है। 
कैमरा के सामने एक तख्ता रहता है, जिसपर चित्र ठाँगा जाता है। प्रोसेस के कैमरा के 
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उंपकरणों को अनुकंपन से मुक्त रखना आवश्यक हैं, इसलिए, इसका ढाँचा या आधार इस 
तरह बना रहता है कि अनुकपन के प्रभांव को वह विफल कर सके |. 

इसका ढाँचा कमानी पर रहता है| नीचे पहिया लगा रहता हैं। इससे कैमरा को 
सहज में हटाया जा सकता है। ढाँचा के अन्त में तख्ता ढाँचा से संलग्न रहता है। इस 
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तरंह ढाँचाँ, कैमरा और. तख्ता तीनों आपस में संलग्न: हैं | इसलिए, किसी एक में अनुकंपन 
की संभावना नहीं रहती । अनुकंपन यदि संभव छुआ, तो वह तीनों को समान रूप से 
प्रभावित करेगा | यही कारण है कि अनुकंपन से चित्र पर किसी तरह की खराबी नहीं 














इसलिए स्क्रीन के-बारे में भी कुछ जान लेना आवश्यक है | हाफटोन-स्क्रीन शीशे के 
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कड़ों का बना होता है । इसकी जाली या लकीरों की पंक्ति अत्यंत प्रामाणिक रूप से 
बनाई जाती है। हरएक टुकड़ा $ इंच मोठा होता है। इसपर समानांतर लकीर खिंची 
रहती हैं | शीशे पर एक मसाला पोतते हैं, जिससे शीशे पर रासायनिक द्रव्य का 
प्रभाव नहीं पड़े | इसके बाद एसिड से लकीरें बनाई जाती हैं और उनमें एक धूमिल 
पदार्थ भर दिया जाता है । इसके बाद दोनों शीशों को मलहम से चिपका दिया जाता है | 


हैं कि दोनों के मेल से लक्कीरों से चार खाने बन जायूँ, अर्थात्‌ एक टुकड़े की लकीर दूसरे 
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फोटो पर भिन्न-भिन्न स्क्रीन का प्रभाव 


छ 


टुकड़े पर समकोण बनाती हुई गिरे | लकीरें ४५ और ७५७ डिग्री के कोण बनाती हुई 
खींची जाती हैं। इस तरह दोनों शीशों का पारदर्शक अ्रंश लकीरों के बीच में स्पष्ट 
रहता है। | क्‍ 

हाफटोन-प्रोसेस के काम में स्क्रीन का चुनाव ही सबसे महत्त्वपूर्ण विषय है। रक्रीन 
के सही चुनाव पर ही छपाई की सफलता निमर है; क्योंकि प्लेट के चित्रित अंश की बनावट 
स्क्रीन ही निर्धारित करता है | साधारणतः रक्रीन का प्रयोग इस तरह किया जाता है-- 


चूँकि स्क्रीन के शीशे की लंबाई और चौड़ाई बराबर रहती है, इसलिए, उसे इस तरह सदाते 


किक. 


प्रोसेस या ब्लॉक बनाने का तरीका 
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अखबार या निम्न श्रेणी की छपाई के लिए ४४, ४५, 5४ ओर ८४ का रक्रीन 
काम में लाते हैं | 
सुपर-केलेणडर ओर इमिटेशन ( नकली ) आद-कागज पर छापने के लिए १०० 
११०, १२० और १३३ का स्क्रीन उपयुक्त होता है | 
असली आएरं-पेपर के लिए १३३, १५० या १७४ का रक्रीन काम में लाना चाहिए | 
२०० या २२७ का स्क्रीन उन कामों के लिए इस्तेमाल किया जाता हैं, जिनको 
वारीक-से-बारीक लकीर को स्पष्ट करने की आवश्यकता होती है, जेंसे, वेज्ञानिक वा डाक्टरी 
ओजार वग्गेरह | 
हाफटोन-ब्लॉक बनाने के लिए इसी स्क्रीन को लेंस तथां तीत्र अनुयति-संपन्न प्लेः 
( 86020ए8 90000278.0070 00966 ) के बीच में रख देते है। वही स्क्रीन चित्र 
की क्रम-विन्यस्त ( 2786786९९ ) आमा (6078 ) को क्‍्वं व्रिरूर कर छोटे-बढ़ 
बिंदुओं में परिवत्तित कर देता है। दाफटोन-ब्लॉक के लिए जो निर्गेटित्र अर्थात शीश 
पर चित्र का प्रतिविंत्र तंबार होता हैं, उसकी जाँच करें, तो प्रकट होगा कि हलकी आमा- 
र 


ध्ध्प 


डक 


वाले स्थानों पर बड़ी-बड़ी ओर गाठी आमभावाल नथा छाया की जगहों प 
बूदों की पंक्तियाँ दिखाई दंगी | 

इस लिए हाफटोन-ब्लॉक का निगेटिव बड़ी सावधानी ओर मतकता से तेयार किया 
जाना चाहिए। ब्लॉक चाहे लेटर प्रेस ( फ्लेंट बेड ) मशीन पर छापना हो या लिथो या 
आऑफसेट पर, इस बात का सदा ध्यान रखना होगा कि चित्र का जो अंश कागज पर आकार 
के रूप म॑ मुद्रित होता है, वह अंश निगेटिव प्लेट मे साफ दिखाई दे ओर जो अंश छप्नवाला 
नहीं है, वह अंश धूमिल या स्याह दीख पढ़े। निरगेटिव तँयार करने से जो दोप रह 
जाता है, उसका परिमाजन किसी भी हालत में नहीं हो सकता ! 
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अकसर: 


लाइन ओर हाफटोन दोनों तरह के ब्लॉक जिंक ( जस्ता ) ओर कांपर ( ताँबा ) 
के चहर ( प्लेट ) पर तेयार किये जाते हैं। लाइन-ब्लॉक अधिकांश जिंक-प्लट पर ही 
बनाये जाते हैं ; क्योंकि लाइन-ब्लॉक में जो अंश छापना नहीं रहता, उसे मसाले से गला- 
कर हटा दिया जाता है। जिंक जल्द गल जाता है । कॉपर के गलाने म॑ बड़ी कठिनाई 
का सामना करना पड़ता है। कॉपर का प्लेट जल्द नहीं गलता | छुपाई में दाग वर्गेरह 
न आने,पावे, इसके लिए राउटिग मशीन की सहायता से उन अंशों को काटकर निकाल 
दिया जाता है | जिंक सहज में कट जाता है, परन्तु ताँवा उतनी आसानी से नहीं कटता | 

हाफदोन-ब्लॉक में चित्र का हलका ओर गाढ़ा दोनों अंश प्लेट पर समान रूप से 
कायम रहता है। रोशनी के सामने इसे हिलाकर देखने से इसका सृूह्रमातिसूक्ष्म अंश 
साफ भलक जाता है | इसलिए साधारणुतः हाफटोन-ब्लॉक कॉपर-प्लेट पर ही तेयार किये 
जाते हैं। जो लोग सस्ता ब्लॉक चाहते हैं, वे लोग हाफटोन-ब्लॉक भी जिंक-प्लेट पर 
तैयार कराते हैं | 
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लाइन-ब्लॉक 

जेसा पहले लिखा गया है, लाइन-ब्लॉक बनाने में केवल काले और सफेद स्थानों 
को स्पष्ट कर देना रहता है। इसलिए किसी भी तरह के चित्र से लाइन-ब्लॉक बनाये 
जा सकते हैं। अगर चित्र काला और सफेद न होकर किसी दूसरे रंग का है--जैसे, नीले 
कागज पर लाल रंग का चित्र--तो भी कुछ दिक्कत के साथ लाइन ब्लॉक-बनाया जा सकता 
है। लेकिन प्रोसेस के उत्तम काम के लिए सफेद कागज पर काले रंग का चित्र ही उपयुक्त 
समझा जाता है | 

लाइन-व्लॉक का निर्माण शुद्ध रूप से यांत्रिक है। असली चित्र के प्रतिरूप ब्लॉक 
बना देना ही पर्यास है | ब्लॉक बनानेवाले को अपनी ओर से कुछ नहीं करना रहता | 

इस तरह देखा जाता है कि लाइन-ब्लॉक बनाने के लिए पहली जरूरी चीज चित्र 
है, जो सफेद कागज पर काली.स्याही से बनाया गया हो | चित्र ऐसा बना हो कि आवश्यक 
आकार का ब्लॉक बनाने पर वह इच्छित प्रभाव उत्पन्न कर सके | 

उदाहरण के लिए जिस आकार का चित्र है, उसी आकार का ब्लॉक बनाने में चित्र 
की सारी रेखाएं स्पष्ट रहेंगी, लेकिन आधे आकार में घटाने पर उतनी स्पष्टता नहीं भी रह 
सकती है। इसलिए प्रोसेस के काम के लिए चित्र वनवाते समय चित्र का और उससे बनाये 
जानेवाले ब्लॉक के आकार का ध्यान रखना वहुत जरूरी है। 

ब्लॉक बनानेवाला चित्र को केमरा के सामनेवाली तख्ती पर इस तरह जड़ देता है 
कि सूर्य का प्रकाश चित्र पर उचित मात्रा में ठीक-ठीक पड़े। सूर्य का प्रकाश नहीं रहने 
पर बिजली के आकलेम्प से दोनों बगल से उस चित्र पर प्रकाश डालता है और चित्र से 
जिस आकार का ब्लॉक बनाना होता है, उस आकार का नेगेटिव तैयार करता है। 
नेगेटिव तैयार करने के लिए, वह अपनी सुविधा के अनुसार वेद्‌ (०७) या ड्राई (१7४७) 
प्लेट को काम में लाता है। वेट प्लेट कई दृष्टि से सुविधाजनक है | उसमें सूह्ुम-से -सूच्म 
रेखाएं भी स्पष्ट उग आती हैं। इसके अलावा प्लेट से निगेटिव तैयार करने की सारी 
क्रिया दृतगामी होती है| ड्राई की अपेक्षा वेट प्लेट जल्द तैयार होता है, कम ही समय में 
डेवलप, फिक्स ओर धुल जाता है | गम कर तुरत सुखाया भी जा सकता है। इसमें केवल 
एक दोष है कि अक्स उतारने में ड्राई प्लेट का आठ गुना समय इसमें लगता है | 

लाइन-ब्लॉक बनाने के लिए तश्तरी ( कांई।॥ ) की जरूरत नहीं पढ़ती | प्लेट को 
हाथ में पकड़कर इसपर मसाले डालते जाते हैं ओर सारी क्रिया संपन्न करते जाते हैं | 

प्लेट--निगेटिव का प्लेट शीशे से तैयार किया जाता है। शीशा साफ और सपाद 
होना चाहिए, टेढ़ा या बुंदकीदार शीशा काम का नहीं होता | निगेटिव तैयार करने के लिए 
शीशे को सबसे पहले ज्ञार-मिश्रित जल से खूब धोकर साफ करते हैं। इसे घोकर साफ 
कर लेने के बाद अंडे का सफेद भाग ( #0प07767 ) पानी में घोलकर इसपर चुपड़ देते 
हैं ओर इसे सूखने के लिए छोड़ देते हैं | इसके सूख जाने के बाद इसपर श्लेषेबव (००॥0- 
प00) नाम का मसाला चढ़ाते हैं और इसे अंशतः सूख जाने देते हैं । 

इसके बाद प्लेट को सिल्वर-नाइट्रेट ( चाँदी का मसाला ) में पाँच मिनट तक 

डुबोकर रखते हैं। प्लेट को सिल्वर-नाइट्रंट में डुबोकर ऐसी जगह में रखते हैं, जहाँ 


हक 


प्रोसेस या ब्लॉक बनाने का काम रेल 


इसपर किसी तरह का प्रकाश एकदम नहीं पढ़ सके। सिल्वर-नाइट्र 5 पहलवाले मसालों 
की परत पर जमकर बेंठ जाता है ओर प्लेट प्रकाश के लिए अनुभृति-संपन्न ( 5078 - 
पए७ $0 ॥87 ) हो जाता है। अबरे कमरे म॑ इस प्लेट को क्रम मे बंठा देत 
फ्रेम में एक ढक्कन ( 3॥006 ) लगा रहता है | कमरा में फ्रेम को अ्रठका देने के बाद 
स्लाइड को हटा लेते हैं | लेंस का मुंह खोल देते हैं। इससे वेट प्तठ पर प्रकाश- 
किरणों की सहायता से चित्र का अ्रकक्‍्स पढ़ जाता है | 

यह बात ध्यान में रखनी चाहिए कि फोदों लेते समय कमरा के लेंस का मुंह जितनी 
अल्प अवधि तक खोलकर रखतें हैं, उससे कहीं अधिक अव्रधि तक प्रोसेस के कैमरा के लेंस 
का मुह खोलकर रखना पड़ता है | 

अक्स उतर जाने के बाद प्लेटवाले स्लाइड फ्रेम को अ्रँधरी कोठरी में ले जाते हैं ओर 
लाल रोशनी में मसालों से प्लेट को धोतें हैं | इसे डेबलय करना ओर फिक्स करना कहते 
हैं। डेवलप ओर फिक्स करने से शीशे के प्लेट पर चित्र साफ प्रकट हो जाता हैं। चित्र या 
नक्शावाला अंश सफेद दिखाई देगा ओर शेप सब अंश काला | अ्रव प्लेट को प्रकाश म॑॑ 
लाने पर प्रकाश के संसग से उसपर पड़ा अक्स उड़ने नहीं पाता । डेबलप ओर फिक्स 
करने से पहले प्लेट पर प्रकाश पढ़ जाने स प्लेट खराब हो जाता है । 

प्रिज्म या तिपहला शीशा--बहीं एक बात ओर जान लेनी चाहिए | किसी चीज 
पर छापने के लिए जो चीज तैयार की जाती है, उसका रूप पहले उल्टा होता है ओर 
छापने पर सीधा आता है | कम्पोज करने में टाइप का रुप (/8८९) उलटा रहता है आमहों 
पर सामने की वस्तु का प्रतििंब उलठा पड़ता है। दृश्य-नाड़ी उस प्रतित्रिवर को उल्ठकर 
मस्तिष्क को ज्ञान कराती है। फोटोग्राफी में भी निगटिव उलठा ही रहता है ओर 
प्रिंट लेने पर वह सीधा हो जाता है | लेकिन प्रोसेस के काम के लिए जो नि्गेटिव तैयार 
किया जाता है, उसे सीधा ( 00४0 98 ) बनाना पड़ता हैं। इसका कारण यह है कि 
छपाई का काम निगेटिव प्लेट से न होकर ब्लॉक से होता है। कागज पर छाप सीधी 
आने के लिए ब्लॉक पर का आकार उलदा होना चाहिए । ब्लॉक पर आकार के उलदा 
आने के लिए निगेटिव पर अक्स सीधा अथात्‌ पॉजिटिव होना चाहिए। 

इसके लिए प्रोसेस के कामवाले कैमरा में एक तिपहला शीशा ( 90877 ) लगा 

रहता है, जो वस्तु के प्रतिबिंब को उलठकर प्लेट पर गिराता है। अथांत्‌ प्रिज्म के कारण 

प्लेट फर चित्र का अक्स उलठा न पड़कर सीधा पड़ता है । 

डेवलप और फिक्स करने के बाद निगेटिव पर सबसे पहले रबर का सीम॑ट चढ़ाते है 
और उसे सूखने के लिए छोड़ देते हैं | सूख जाने पर उसपर कोलोडियन का लेप चढ्मात 
हैं। अन्त में इसे असेटिक एसिड में डाल देते हैं | 

जिंक-लेट तेयार ऋरने की क्रिया--जिंक का बना-बनाया चहर आता है। निगेटिव 
की नाप का टुकड़ा चहर से काट लेते हैं ओर इसपर स्टोन-पाउडर ( रेगमाल का बुरादा ) 
और पानी छिड़ककर फेल्ट से रगड़कर साफ करते हैं। इससे धातु की चमक गायव हो जाती 
है और प्लेट मसाला को पकड़ने लायक हो जाता है| इसके बाद इस प्लेट पर अंड की 
सफेदी ( &।0प्70०7॥ ) अमोनियम बाइक्रोंमेंट ओर मछली का सरेस ( ॥80-ट2प७ ) 


श्प्प्ड मुद्रणु-कला 


चुपड़ते हैं ओर इसे धूर्णन-बंत्र ()॥7]67) पर अंधेरे में स्टोव की गर्मी से सुखाते हैं | इसके 
बाद इसके मसाला लगे भाग को प्लेट के निगेटिव भाग के साथ सटा देते हैं और एक 
क्रम में जकड़ देते हैं, जिसमें शीशा लगा रहता है। इसके बाद फ्रेम को सू्य की तेज 
रोशनी में रख देते हैं या बिजली के आक-लेम्प से इसपर चार मिनट तक ताप पहुँचाते हैं। 
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निगेदिव से प्लेट पर फोटो उतारने का फ्र म 


पहले लिखा जा चुका है कि निगेटिव में अक्सवाला अ्रंश स्वच्छ प्रतीत होता है 
ओर बाकी श्रंश काला | इस स्वच्छ अंश से होकर प्रकाश की किरण जिंक के टुकड़े पर 
पड़ती हैं और उसपर के बाइक्रोमेटेड अह्वुमिन को प्रभावित कर उसे अद्रवणीय ( ॥80- 
]70]9) बना देती हैं । प्रकाश की किरण निगेटिव के काले अंश से पारगामी न होने के 
कारण चद्दर के उस अंश को प्रभावित नहीं करतीं | इससे वह अंश द्रवशीय (80]70!6) 
बना रहता है | है 

ताप ( प्रकाश ओर गर्मी ) खा लेने के बाद फ्रेम को छाया में ले जाते हैं और जिक- 
प्लेट को फ्रेम से बाहर करते हैं| छाया में ले जाकर निकालना इसलिए, आवश्यक है कि 
अनुभृतिज्ञम इमह्सन के किसी अन्य भाग पर प्रकाश-किरणों का किसी तरह का प्रभाव 
नहीं पड़ने पावे | इसे अब प्रिंट कहते हैं । 

फ्रेम से बाहर निकाल लेने के बाद प्रिंट पर खास तरह की स्याही ( 77069/- 
एा0]68 ) चुपड़ते हैं| यह स्याही खास तरह से तैयार की जाती है और चमड़े के बेलन से 
चुपड़ी जाती है | इसके बाद प्रिंट को नल की टोंठी के नीचे ले जाते हैं ओर रूई की 
पोटली से हलके हाथ रगड़कर इसे धोते हैं। इससे जहाँ रोशनी का प्रकाश पड़ा रहता है, 


प्रोसेस या ब्लॉक बनाने का काम स्प्प् 
वहाँ का ममाला बअद्रवणीय होने के कारण गह जाता है ओर बाकी घुलकर साफ हो जाता 
है| अब प्रिंट पर केवल वस्तु का प्रतिविव-मात्र रह जाता है | पीछे लिखा जा चुका है कि 
प्लेट पर प्रतिबिब सीधा रहता है | इससे प्रिंट पर उल्लटा आता है 
धोने के बाद प्रिंट को खूब गम करते हूँ ताकि प्रिंट के प्रतिबिव-अंश पर जो मसाला 
ओर स्याही रह गई है, वह सूखकर प्रिंट पर चियक जाय | जरूरत पड़ने पर इसपर विटुमिन- 
पाउडर या ड्रेगन ब्लड छिड्ढक देते हैं। इस पाउडर को छिट्ठकन के वाद प्रिंठ को 
अच्छी तरह काड़ देते हैं। इससे केवल प्रिंठ के स्वाहीवाले अंश में पाउडर चिपक पाता 
| प्रिंट को पुनः आग पर गे करते हैं । इससे पाउडर गलकर प्रिंट के अद्ववर्णीय अंश 
पर फेल जाता है ओर उसे अम्लद्रावक प्रतिरोधी ( #0/ंते 78अं59792 ) बना देता हैं | 
प्रिंठ के पीछे स्पिरिंट में चपड़ा गलाकर पोत देते हैं ताकि वह अंश अग्रभावित रहे | 
इसके बाद नाइट्रिक एसिड में पानी मिलाकर प्रिंट को उसीमें इबो देते हैं ओर 
तश्तरी ( ५80 ) को बरावर हिलाते रहते हैं। इससे अम्ल-द्रावक प्रतिगोर्द/ ग्रंण को छोड़ 
कर प्रिंट का वाकी हिस्सा गल जाता है। इसपर पुनः ड्रेंगन ब्लड सुस्मृुगत हैं ओर 
उभरी पंक्तियों के ऊपर एक ही दिशा में इसे ब्रश से फंलाकर सावधानी से काड़ देत है | 
इसे पुनः आँच पर चढ़ाकर गरम करते हें ताकि ड्रेंगन ब्लड सभी उभरी पंक्तियों के चारों 
ओर फेल जाय | इस क्रिया को तीन वार करते हैं ताकि सभी उभरी लकीरों पर ड्रेगन 


ब्लड की तह जम जाय | यह स्मरण रखना चाहिए कि प्रत्यक वार ड्र गन ब्लड सुग्धुंगन 


हक] 


के बाद प्रिंट को अम्ल-द्रावक में डुबाना पढ़ता है। पहली बार प्रिंट अम्ल-द्रावक में दो 
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इस तरह बार-बार अम्ल- 
द्रावक में इबाने से प्रिंट का 
अनावश्यक अंश गलकर गहन 
हो जाता है। अब प्रतिबिव- 
वाले अंश पर से अम्ल-द्रावक- 
प्रतिरोवी अंश को हटाने के 
लिए प्रिंट को मल-मलकर घोः 
हूं ओर पिट को हर तरह 
बराबर करने के लिए उसे ए 
बार पुनः अम्लद्रवक में डु 
देते हैं| इसे फाइनल एचिंग 

राउटिंग मशीन बदल है।। 

छपाई के वक्त कागज पर फालवू दाग न पड़ने पाये, इसके लिए, प्रिंट के उन अंशों 


को, जो गलकर गहरे हो गये हैं, राउटिंग मशीन से काठकर निकाल देते हैँ | इसके बाद 





| आई, ज। वका ज| 
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३ चेक 


उसे हाथ से ठीक-ठाक कर हर तरह से दुरुस्त कर देते हैं। इसके बाद उनसे छाप लेते 
हैं ओर असली चित्र से मिलाते हैं । छाप संतोषजनक होने पर उसे लकड़ी पर जड़ देते 
हैं। लकड़ी की झँचाई इतनी होनी चाहिए कि प्लेट-सहित वह टाइप के बराबर झँची 
रहे | अगर लकड़ी नीची रहती है, तो प्लेट ओर लकड़ी के बीच में अस्तर देकर उसकी 
ऊँचाई ठीक कर लेते हैं | 

प्लेट के चारों ओर जो खाली स्थान रहता है, उसे रेती ओर रुखानी से छीलकर 
तिरछा वना लेते हैं ओर उसीमें छेद बनाकर काँटी ठोंक देते हैं। इस बात का ध्यान 
रखते हैं कि काँटी का सिरा उभरा नहीं रहे । 

हाफटोन-ब्लॉक 

पीछे लिखा जा चुका है कि हाफटोन-ब्लॉक लाइन-ब्लॉक से इसलिए भिन्न है कि 
जहाँ लाइन-ब्लॉक में केवल सफेद ओर काला अंश-मात्र स्पष्ट प्रगणभ करना रहता है, 
वहाँ हाफदोन-ब्लॉक में आलोक और छाया या आमा दोनों को प्रगट करना पड़ता है | 
इसके लिए लेंस ओर प्लेट के बीच में आवश्यक रक्रीन देते हैं | इससे चित्र की गहरी 
ओर हल्की रेखाओं के अनुसार प्लेट पर छोटी और बड़ी बूद पड़ जाती हैं। चित्र के 
अलोक ओर आभा के अनुसार ही बंद छोटी ओर बड़ी होती हैं| सफेद अंश के लिए 
नन्‍हीं बूँ दे, हाफटोन के लिए बड़ी बूंद ओर जहाँ टोनो का मिलन होता है, वहाँ और भी 
बड़ी बूँद दीख पढ़ेंगी | विस्तारक शीशे के पास प्लेट को ले जाकर इन छोटी-बड़ी बूँदों को 
स्ष्ट देख सकते हैं ओर अमली चित्र से मिलाकर देख सकते हैं कि चित्र की आभा के 
अनुसार बूंद हलकी ओर गहरी हैं | 

निगेटिव--प्लेट तैयार करने की सारी क्रिया लाइन-व्लॉक की तरह ही होती है। 
अन्तर केवल इतना है कि हाफदोन निगेटिव के लिए कलोडियन में म्ट्री रिद४० ऋयडायड 
भी मिलाते हैं। प्लेट पर प्रतिबिब उसी तरह उतारते हैं जिस तरह लाइन-ब्लॉक में | 
चित्र को तख्नी पर ठाँग देने के बाद और स्लाइड को केमरा में अँटका देने के बाद प्लेट 
और स्क्रीन के बीच की दूरी को अच्छी तरह ठीक कर लेना चाहिए; क्‍योंकि इसी पर हाफ- 
टोन निगेटिव की सफलता निर्भर है| कैमरा में ऐसा यंत्र है, जिससे स्क्रीन हटाया-बढ़ाया 


जा सकता है। निगेटिबव को जितना बारीक बनाना होगा, स्क्रीन को उतना ही प्लेट के 
पास करना होगा । 


प्लेट को डेवलप और फिक्स कर लेने के बाद देखने पर बूँदे अपरिमरर्जित और 
अनिर्दिष्ट प्रतीत होती हैं | प्रकाश के प्रध्यावत्तन के कारण ऐसा हो जाता है| इसलिए इन 
बू दों को दुरुस्त कर लेना चाहिए | बड़ी बूदों को पोटासियम-सायनाइड और आयडिन 
के घोल से काटकर छोटा किया जा सकता है। छोटी बूंदों को कॉपर-सल्फेट के 
धोल में रखकर बड़ा किया जा सकता है। इसके बाद निगेटिव को अच्छी तरह धों 
डालना चाहिए | 

हाफटोन के लिए जिंक या कॉपर का प्लेट तैयार करते हैं और प्रिंट लेने की वही 
विधि है, जो लाइन-ब्लॉक के लिए काम में लाई जाती है | प्रिंट भी उसी विधि से लिया 
जाता है ओर धोकर साफ किया जाता है| 


प्रोसेस या ब्लॉक बनाने का तरीका र्प७ 


इसके बाद उसपर वावलेट अनिलाइन रंग चढ़ातें हैं और गेंस के स्थोंब पर उसे 
खूब गम कर धीरे-बीरे ठंढा करते हैं । इससे वूँदों पर का मसाला सख्त हो जाता है और 
उसपर एसिड का प्रभाव नहीं पड़ता | 
सके बाद इस गर्म किये हुए प्रिंट को 
टिक एसिड ओर नमक के घोल 
एतरी ( धी8॥ ) में रखकर प्रिंट 
] उसमे डाल देते हैं ओर खूब धोते 
| इससे बूदों के बीच का सारा 
लेप घुल जाता है| धोने के बाद 
प्रिंट की एचिंग-मशीन या तश्तरी में 
रखते हैं, जिसमें आयरन-परक्लोराइड 
रहता है ओर तश्तरी को हिलातें रहते 
हं। आवरन-परक्लोराइड प्रिंट के उन 
स्‍यों को चाट जाता है, जिन हिस्सों 
मसाला घुल गया रहता है। इसके 
बाद प्रिंट के काले अंश पर एसिड- 
प्रतिरोधक मसाला चढ़कर उसकी पुनः 
एचिंग करतें हैं | इससे चित्र की हलकी 
आमावाली बूंद गलकर छोटी हो 
जाती हैं ओर उनके बीच का सफेद 
एचिंग-सशीन (दूसरा नमूना ) अंश ओर भी सद्ष्ठ हो जाता है। 
इससे चित्र का आराग ( 07७ ) खिल उठता है 
प्रिंट तैयार होने पर उसके किनारे को तिरछा काटकर काँटी ढोंकने के लिए, उसमें 
छेद करते हैं ओर प्र उठाकर असली से मिलाकर देख लेते हैं| ओर तब इसे लकड़ी 
पर जड़ देते हैं । 
आमभा लाना--लाइन-ब्लॉक में विविधता लाने के लिए बहुचा आमा | ४7४ ) दी 
जाती है। इसके लिए स्क्रीन का निगेटिव तैयार करके रखते हैं। जिस ब्लॉक पर आभा 
देनी रहती है, पहले उससे निगेटिव तैयार कर उसे डेवलप ओर फिक्स कर लेते हैं। इसके 
बाद आगमा प्रदान करनेवाले निगेटिव प्लेट पर खास तरह की स्याही उस जगह लगाते हैं, 
जहाँ आभा लानी रहती है | इसके बाद इसे प्रिंट के साथ संलग्न कर दबाते हैँ | इस क्रिया 
से स्थाही की छाप प्रिंट पर उठ जाती है। इसके वाद इसपर पाउडर छिड़ककर इसे गर्म 
करते हैं| इससे यह प्रतिरोधी बन जाता है ओर एचिंग का प्रभाव इसपर नहीं पड़ता | 
इस उपाय से प्रिंट के अनेक स्थलों पर आभा लाई जा सकती है | 
आकलेम्प--धप न रहने पर, खासकर बरसात के मौसम में, ब्लॉक बनाने का काम 
कठिन हो जाता है। फोटो से प्लेट पर अक्स लेने के लिए तथा निगेटिव से जस्ता या 
ताँवा के प्लैट पर चित्र उतारने के लिए गर्मी की जरूरत पड़ती है। धूप न निकलने से 
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सूथ की गर्मो नहीं प्रात्त हों सकती और काम में बाधा पड़ सकती है | इसके लिए बिजली 
के आकलैम्प तैयार किये गये हैं। इन लम्पों की सहायता से गर्मी पहुँचाकर काम निकाला 





फोशे लेने के लिए आकंलेम्प निगेटिव से प्लेट पर छापने के लिए आवलेम्प 
जाता है। कैमरा के लिए एक तरह का लैम्प होता है और निगेटिव से चित्र उतारने के 
लिए दूसरे प्रकार का लेम्प | इन्हें अकलेम्प कहते हैं | 
रंगीन हाफटोन-ब्लॉक--रंगीन हाफटोन-ब्लॉक की पूर्णता बहुत अधिक फोटो 
लेनेवाले की दक्षता पर निभर है| रंगीन ब्लॉक बनाने के लिए हर रंग के लिए अलंग- 
अलग प्लेट पर अक्स लेना पड़ता है। इसलिए प्लैट को परिस्फुट ( ५०४०।०9७ ) करते 
समय इस बात पर पूरा ध्यान रखना पड़ता है कि ठीनों निगेटिव समान समय और समान 
नाप में तैयार किये जाते हैं, अर्थात्‌ एक प्लेट जितने समय तक किसी एक मसाले में धोया 
जाता है या गर्म किया जाता है, उतना ही समय उन क्रियाओं में दूसरे प्लेटों के लिए 
_ लगाना चाहिए | क्‍ 
एकरंगा साधारण हाफटोन-ब्लॉक को असली चित्र के समान बनाने के लिए, बहुत सूछम 
एचिंग की जरूरत नहीं पड़ती । लेकिन रंगीन चित्रों का ब्लॉक बनाने लिए फिल्टर की 
सुहायता से रंग प्रथक्करणु की अन्तर्निहित बाधा दूर करने के लिए तथा उपयुक्त आराग 
(5076 ) उत्तन्न करने के लिए स्याही के अभाव में एचिंग का काम करनेवाले की 
दक्षुता ही सर्वाधिक अपेक्षित है। 
...._ रंगीन हाफठोन- प्लेट को तेयार करने में--अ्रर्थात्‌ प्लेट'के किस अंश में, अधिक रंग 
. रंखने के लिए मसालों के प्रयोग से उस अंश की रक्षा करना तथा दूसरे हिस्सों को घुल 


प्रोसेस या ब्लॉक बनाने का तरीका स्द६ 


जाने के लिए छोड़ देना उसी तरह सम्पन्न किया जाता है जिस तरह एकरंगा हाफदोन-ब्लॉक 
में। इस उपाय से कुछ बूद ज्यो-की-लों कायम रह जाती हैं, कुछ बूदनसमूहों की घनता 
(प७४४09) में कमी आ जाती है ओर कुछ बूं द॑ एकदम लुप्त हो जाती हैं | इसका परिणाम 
यह होता है कि छपाई के समय आवश्यकतानुसार रंगों का विश्लेपण हो जाता हैं। 
रंगीन प्लेट को द्रावकोत्कीणं ( ८४०४77£2 ) करना अत्यंत नाजुक काम है | अत्यंत 
अनुभवी व्यक्ति ही इस काम को सफलताएूवंक संपन्न कर सकता है। लेकिन अब इसका 
चित्र (00975) मिलता है, जिससे यह जाना जा सकता है कि किस रंग के प्लेट में किस 
रंग के बिन्दुओं के समूह को कितना रखना होगा, जिससे एक प्लेट के ऊपर दूसरा प्लेट 
छापने पर किस तरह के रंग का उत्मादन होगा | इस तरह के रंग के चित्र से रंगीन छपाई 
के काम में बड़ी मदद मिलती है। इसकी मदद से निगेटिव तैयार करने म॑ भी मदद मिलती 
है ओर केमरामैन यह स्थिर कर लेता है कि किस रंग की वूँ दें कितनी बड़ी या छोटी होंगी । 


ब्लॉक बनाने के आवश्यक यंत्र 


(१) तस्वीर खींचने का केमरा--बह कैमरा फोयो लेने के कैमरा से कुछ भिन्न 
होता है | इसके लेंस पर प्रिज्म लगा रहता है| यह कमरा खास तरह के लोहे के फ्रेम में 
जड़ा रहता है | इसी फ्रम मे दूसरी तरफ एक फलक जड़ा रहता है, जिसपर फोटो लेने 
का चित्र ठाँगा जाता है। दोनों स्पिगदार कमानी से जड़े रहते हैं| इसका फल यह होता 
है कि अगर एक तरफ का हिस्सा हिलता है, तब दूसरी तरफ का हिस्सा भी उतना ही 
हिल जाता है | इससे फोटो लेने में किसी तरह की खराबी नहीं आने पाती | 

(२) आकलेम्प--चित्र का अक्स प्लेट पर पड़ने के लिए गर्मी की जरूरत पड़ती 
है। धूप होने से सूर्य की प्रकाश-किरणों का प्रकाश एक आइने द्वारा मिल जाता है 
लेकिन बग्मात के दिनों था हफ्तों सूय के दशन नहीं होते | तब इस आकलेम्प की 
सहायता से विजली की रोशनी पहुँचाई जाती है| 

(३) प्रिटिंग क्र म-हीलर-मशीन--अ्रर्थात्‌ घूर्णन-यंत्र, जिसके द्वारा प्लेट को 
म्टोंव पर घुमाया जाता है। 

(७ ) राउटिंग-सशीन--इस यंत्र में प्रिंट के वह अंश छीलकर गहरे किये जाते 
ह या काटकर अलग किये जाते हैं, जिन्हें प्रिंट में रहने देना अभीष्ट नहीं रहता | 

( ५ ) एचिग-मशीन--यह कमोंड के समान ढक्कनदार चौकी है | इसके नीचे 
तश्तरी रहैती है, जिसमें एचिंग का मसाला रहता है| तश्तरी के ऊपर पंखा है, जों बिजली 
से चलता है और तश्तरी से ममाला उछालकर कॉपर या जिंक-प्लेट पर फेकता है। बीच 
में एक तार की जाली रहती है ताकि प्लेट पंखा के ऊपर गिरकर नष्ट न हो जाय | 
इसके ऊपर लकड़ी का फ्रेम रहता है, जिसमें प्रिंट को अंठका देते हैं। एचिगवाला हिस्सा 
नीचे की तरफ रहता है। प्लेट रखकर ढक्कन को गिरा देते हैं। मशीन का मुह बन्द हो 
जाता है| तश्तरी में एचिंग का मसाला रखकर उसमें प्रिंट डालकर एचिंग करने से बहुधा 
मसाले का असर उन बूँदों पर भी पड़ता है। इस मशीन में इस बात की आशंका नहीं 
रहती | काम जल्द ओर सफाई से होता है । 
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प्लेट काटने को मशीन . 


चंद करने ( ड्रिल ) की मशीन 


प्रोसेस या ब्लॉक बनाने का तरीका २६१ 


( ६ ) वेवलिंग मतीन--इससे प्रिंट के किनारों को छीलकर तिरछा किया 
जाता है। 
( ७ ) फ्रट-पो मशीन--इस मशीन में आरी लगाकर इससे ब्लॉक के भीतर के 
गन्दे हिस्से को काटकर अलग करते हैं। 
( ८) गिलोटिन मशीन या काटने का यंत्र--इससे जस्ता या कॉपर के चद्दर से 
कड्टा काठा जाता हैं | द 


छीन 





ब्लॉक का किनारा काटने को मशोन 


(६ ) टाइप-हाई मशीन--लकड़ी पर प्लेट जड़ने के बाद इस यंत्र से ब्लॉक की 
ऊँचाई नापते हैं । 


ब्लॉक बनाने के लिए आवश्यक हिदायतें--(१) जिस चित्र या नक्शे से ब्लॉक 
बनाना हो, वह आकार में ब्लॉक के वास्तविक आकार के चोगुने से बड़ा नहीं होना चाहिए । 

(२) चित्र या नक्शा सफेद कागज पर तैयार किया जाना चाहिए | चित्र गाढ़ी 
काली या लाल स्याही से बना हो | पीले अथवा नीले रंग की स्याही से बने चित्र का 
फोटों उत्तम नहीं होता | द 

(३) हाफटोन ब्लॉक से छपे चित्र से ब्लॉक नहीं बनाना चाहिए, | छपाई में स्क्रीन की 
बूँदों के नष्ट हो जाने या स्याही के मर जाने से चित्र की रेखाएँ स्पष्ट नहीं उभरतीं । 
इससे ब्लॉक खराब बनेगा | 

(४) रंगीन चित्र होने पर मूल चित्र काली स्थाही से बनाना चाहिए ओर दूसरे 
कागजों पर भिन्न-भिन्न रंगों का प्रभाव दिखलाकर चित्र के साथ साट देना चाहिए या 
अटका देना चाहिए | 

(५) जितना वड़ा ब्लॉक बनवाना हो, उसकी नाप मुलायम पंसिल से चित्र की 
लंबाई के «ख में लिख देनी चाहिए | 


परिशिष्ट - ३ 
इलेक्टी-य३7 और स्टीरियो-टा्‌इप 


इतिहास हमें बतलाता है कि किसी काम की सफलता प्रयोग ओर पयवेक्षण का फल है। 
गौर से देखा जाय तो इन प्रयोगों और पयवेक्षणों का परस्पर कोई संबंध नहीं रहता | 
छपाई की सामग्री को गुणित करने की क्रिया के बारे में यह सबसे अधिक लागू है | लेकिन 
मुद्रश-कला के विकास में जिन साधनों से सहायता मिली है, उनके बारे में लोगों को बहुत 
कम जानकारी है | 

टाइप का धर्म--ठाइप चाहे एक हो या पंक्तिबद्ध हो, उसका एक मात्र धर्म कागज 
पर छापना है| चित्रों के बारे में भी यही कहा जा सकता है | छपाई के काम में ठाइप और 
ब्लॉक दोनों का प्रयोग पुराने समय से होता आया है | 

टाइपों का आविष्कार--खण्ड अक्षरों के आविष्कार से सबसे बड़ी सुविधा यह हुई 
कि किसी भी काम के लिए उनका बार-बार प्रयोग किया जा सकता है; क्योंकि इससे पहले 
छपाई के हर काम को लकड़ी पर पूरा-का-पूरा 
खोदना पड़ता था। लेकिन इनके साथ एक दिक्कत 
भी थी। कसे जाने पर भी कभी-कभी टाइप 
अपनी जगह से खिसक जाते थे या निकलकर 
अलग हो जाते थे, टूटकर गिर भी पड़ते थे | 
हिन्दी-अक्षरों में सबसे बड़ी असुविधा कल- 
कतिया या अखरण्ड टाइप की मात्राओं की थी | 
पतली होने के कारण मात्राएँ टूट जाया करती 
थीं। मात्रा के टूटने से अनर्थ हो जाता है | 
स्रीलिंग शब्द पुहिलिंग बन जाता है। इस संकट 
को किसी तरह टालना आवश्यक था। यह 





स्टीरियो के लिए फ्लांग बनाने 

की मशीन 
असुविधा दूर हुई इलेक्ट्रो-टइप और स्टीरियो-टाइप से, अर्थात्‌ अक्षरों को कम्पोज कर उनसे 
ही छापने का काम न लेकर उसका प्लेट बना लेना और उससे छपाई का काम करना | 
इसकी दो विधियाँ हैं-एक विधि को इलेक्ट्रो-टाइप और दूसरी विधि को स्टीरियो-टाइप 
कहते हैं | 


स्टीरियो-टाइप 


स्टीरियो-टाइप-प्लेट टाइप-फर्मा से फ्लांग के ऊपर दाब लेकर बनाया जाता है। फ्लांग 
कागज की मोटी दफ्ती है, जो सोख्ता और टीसू कागज की लुगदी से बनाई जाती है | इसमें 
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लेई मिली रहती हैं| इससे दाव लेने के बाद यह सखकर कड़ा हो जाता है| फ्लांग 
(#!0792 ) को ढालने के संदृक में रख देते ह॑ं ओर उसपर पिघली धातु डालते हैं। इस 
तुरत ठंढाकर, छील-छालकर छापने के काम लायक बना लेत हैं | 

स्टीरियो से ल्ञाभ-स्टीरियो-टाइप मे अनेक लाभ हें। एक साँचा या फ्लांग से 
अनेक प्लेट ढाले जा सकते हैं। टाइप की छुपाइ की अपेनज्ना इनसे छपाई शुद्ध ओर सु दर 
होती हैं। अधिक तायदाद की छपाई के लिए ये बढ़त ही उपयोगी होत हैं| मान लीजिए 
कि किसीकों दस लाख नोटिस छापनी एक नोटिस कम्पोज 
कर उससे सोलह स्टीरियो ढालकर समय की बहुत अधिक बचत 
कर ली जायगी और टाइप भी वरबाद नहीं होगा | थोड़े टाइप 
से भी बड़ा कारखाना चलाया जा सकता है ; क्योंकि टाइप किसी 
काम मे फँसा नहीं रहता | स्टीरियों बना लेने के बाद टाइप खाली 
हो जाता है ओर दूमरे काम में लगाया जा सकता है | स्टीगियो 
बना लेने के बाद बार-बार उनी किताब के कम्पोंज करने के खच् 
की भी बचत होती हैं; क्योंकि प्रेम में ग्टीरियों रहने से जब 
जरूरत हुई, तभी छाप ली जाती है| फ्लांग या दफ्ती का साँचा 
दूर-दूर तक भेजा जा सकता है| इससे विज्ञापन करनेवालों को 
बड़ी सहूलियत होती है | अपनी रुचि और आवश्यकता के अनुसार 
नक्शा बनवाकर वे उससे साँचा वनवा लेते हैं ओर अखबारों में 
भेज देते हैं। इससे सभी अखबारों में समान कृति के उनके 
विज्ञापन छपते हैं | किसी तरह का फक नहीं पड़ने पाता | क्ांग को पीटने का ज्‌श 

दफ्ती के फ्लांग लचीले होते हैं| इसीलिए उन्हें मोड़ा या टढदा बनाया जा सकता 
है। इससे वृत्ताकार म्टीरियों बनाकर रोटरी-मशीन के मिलेण्डर में कसा जा सकता है | 

स्टारिया-टाइप को क्रिया--स्टीरियों बनाने के लिए दो क्रियाएँ करनी पड़ती हैं--- 
( के ) टाइप से फ्लांग बनाना ; ( ख ) फ्लांग से प्लेट ढालना | 





फ्लांग या मेट्रिक्स अथवा सोल्ड--फ्लांग या मैट्रिक्स बनाने के दो उपकरण 
हं--(१) कागज; (२) प्लास्टर ऑफ पेरिस | इसके अनुसार स्टीरियो-टाइप दो तरीके से 
हैं-- एक को कागज का तरीका ओर दूसरे को प्लास्टर का तरीका कहते हैं| लेकिन 
इन दोनों तरीकों म॑ं कागज से फ्लांग बनाने का तरीका आमान है ओर प्रायः इसी तरीके 
से काम लिया जाता है| 

कागज और प्लास्टर-विधि के गुण ओर दोष--(१) कागज की विधि में समय 
कम लगता है| जल्दी के काम ओर अखबारों के लिए समय का सबसे बड़ा महत्त्व है । 

( २ ) कागज के साँचे को सुरक्षित रखा जा सकता है ओर डाक या रेल से दूर दूर 
तक भेजा जा सकता है | 

( ३ ) कागज से साँचा बनाने का तरीका आसान है और छोटे पैमाने पर इसे 


ध्च 


किया जा सकता है | 
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(४) कागज के एक साँचे से अनेक प्लेट ढाले जा सकते हूँ, लेकिन ढला हुआ प्लेट 
निकालने में प्लास्टर का साँचा टूट जाता है | 

(५ ) कागज के साँचे से ढला प्लेट उतना गहरा ओर स्पष्ट नहीं होता, जितना 
गहरा और स्पष्ट प्लास्टर के साँचे का प्लेट होता है| इसलिए पतले आकार (906 ) 
के ठाइपों से प्लास्टर का साँचा ही सच्चा काम निकाल सकता है। 





स्टीरियो ढालने की मशौन 
स्टीरियो-प्लेट के लिए नीचे लिखे अनुसार धातुओं का मिश्रण तेयार करते है-- 
ठिन . ३ से १० सेकड़े 
अण्टीमनी १४ से २० सेकड़े 
लेड या सीसा ७० से ८३ फी सेकड़े | 
स्टीरियो की उपयोगिता एक रंग की छपाई के लिए ही है। बहुरंगी छपाई या 
बारीक हाऊदोन के लिए ये उपयोगी नहीं हैं। बारीक हाफदोन से साफ फ्लांग नहीं तैयार 
हो सकता ओर स्टीरियो-प्लेट सूखने पर सिकुड़ जाते हैं। इससे बहुरंगी छपाई में मिल 
या रजिस्टर शन संभव नहीं है । 
स्टीरियो के लिए पहले मेटर कम्पोंज करना पड़ता है| मैठर कम्पोज कर पूरी तरह 
संशोधन करने के बाद ही स्टीरियो तैयार करना चाहिए : क्योंकि स्टीरियो में संशोधन नहीं 
हो सकता है | स्टीरियो के मैंटर का टाइप नया होना चाहिए। पुराने ओर घिसे टाइप का 
स्टीरियो साफ नहीं होता | अगर हिन्दी या बँगला का मेटर है, तो मात्राएँ टूठ जायेगी | 
: स्टीरियों बनाने के लिए मैटर में जो खाली स्थान हो, उसकी ऊँचाई टाइप की ऊँचाई 
के बरावर कर देनी चाहिए | मेंटर के नीचे लकड़ी का ढुकड़ा न देकर धातु का ढुकड़ा 
देना समीचीन होता है ; क्योंकि धातु के टुकड़े को टाइप के साथ पिन से सहज में संलग्न 
किया जा सकता है | पिन क्राड के ऊपर नहीं पढ़ना चाहिए, बल्कि दो क्‍्यवाडों के बीच में 
रहना चाहिए | हे 
..... कुछ लोग नीचे के हुकड़े के साथ मैटर को संलग्न करने के लिए लेई का उपयोग 
करते हैं | यह उचित नहीं है; क्योंकि स्टीरियो तैयार करते समय गर्मी और दबाव पाकर लेई 
 मोह्ड में सट जा सकती है। द 
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मेंटर को चेस में कसते समय इस बात का ध्यान रखना चाहिए कि क्राइन का कोना 
एक-दूसरे से सटा नहीं रहे, वल्कि अलग-अलग रहे | कसने से पहले क्राइन को ढीला रखकर 
प्लेना कर लेना चाहिए | 

मेंटर को कस लेने के बाद 

त्रुश से उसे साफ कर लेना चाहिए 
ओर तब ब्रश से खूब पतला मशीन 
का तेल मेंटर के ऊपर चुपड़ देना 
चाहिए | इससे साँचा (मोह्ड ) 
मेंटर के साथ सठ नहीं जायगा 
ओर आसानी से अलग किया जा 
सकेगा | 

अब फर्मा फ्लांग (4]0792 ) 
के व्यवहार के योग्य हो जाता है | 
फ्लांग कागज की उस लुगदी या दफ्ती ेल्‍ 
को कहते हैं, जिससे मैटर का मौहड क्ाइन और उसे कसने को चाभी 
तेयार किया जाता है| फ्लांग दो तरह का होता है-- (क) गीला और (ख) यूखा | गीला फ्लांग 
कागज की लुगदी बनाकर तैयार किया जाता है और सूखा फ्लांग बना-बनाया आता है | 
गीला फ्लांग तैयार करने का एक तरीका यह भी है--सोख्ता कागज के दोनों तरफ ठिसू 
कागज के दो टुकड़े भिंगोकर चिपका देते हैं | इसके एक तरफ सोंख्ता कागज का एक 
ठुकड़ा ओर दूसरी तरफ टीसू कागज के दो टुकड़े चिपका देते हैं। फिर इसे हैंड-प्रेस 
के प्लेटन पर रखकर दाब देते हैं। दाब देने से टीसू कागज सोख्ता से एकदम सटठ जाते हैं। 
इससे कागज के भीतर की हवा भी निकल जाती है ओर कहीं से कागज के फूल उठने का 
डर नहीं रहता | इस तरह फ्लांग तेयार कर लेने के बाद उसे फर्मा के ऊपर रख देना 
चाहिए | टीसूबाली पीठ टाइप के मुंह पर रहनी चाहिए, और कड़े बाल के ब्रश से उसे 
धीरे-धीरे पीटना चाहिए | जब अक्षर कागज पर पूरी तरह उभर आवे, तब फ्लांग को पतले 
कंबल या ऊनी कपड़े के टुकड़े से ढककर उसे हॉट प्रेस में देकर सुखा लेना चाहिए | 





बा 


| के ही 
दि प 
तेयार 


. ऊपर फ्लांग तैयार करने की जो विधि दी गई है, वह छोटे-छोटे का 
उपयुक्त है4 इसके तेयार करने में समय अधिक लगता है | इसलिए बाजार 


फ्लांग खरीद लेना ही उपयुक्त होता है। इससे मोल्ड सहज में तेयार हो जाता है | 


मे 
से 


*  फ्लांग से उपयुक्त प्रकार से मोह्ड या मेट्रिक्स तैयार कर लेने के बाद ढलाई का 
काम होता हैं। इसके लिए साँचे को दालनेवाले वक्‍स में इस तरह रखा जाता है कि साँचे 
का मुह ऊपर की ओर रहे। साँचे की मारजिन पर पाइका-गॉज लगा दीजिए | साँचे के 
ऊपर सूखें बादामी कागज का एक ठुकड़ा रख दीजिए ओर कास्टिंग-बक्स का ढक्कन गिरा 
दीजिए, तथा पेंचों को कसकर वकक्‍्स को खड़ा कर दीजिए | वादामी कागज और साँचे के 
बीच में जो खाली स्थान है, उसीमें करछुल या चम्मच से गला हुआ सीसा डालिए, | सीसा 


से वक्‍स पूरों तरह भर देने के बाद बकस को पुनः असली हालत में लाइए, और पेंच ढीला 
कर ढला मैटर धीरे-से उठा लीजिए | 


इस तरह ढलाई करने से फर्मा 
का प्लेट तैयार हो जायगा | अब उसे 
प्तेनिंग मशीन पर ले जाइए या आरी 
से इसके किनारों को काटकर सम कर 
दीजिए | प्लेट को उलटकर चिकना 
कर लीजिए. | लकड़ी पर इसे जड़ने 
काटने की भ्रारी के लिए बर्मा से जगह-जगह छेद कर 
लीजिए और लकड़ी पर इसे जड़ दीजिए | जड़ने के वक्त इस बात का ध्यान रखिए कि 
लकड़ी तथा प्लेट की ऊँचाई टाइप की ऊंचाई के बराबर हो | 
ढलाई का काम भी अब मशीनों द्वारा ही बड़े-वड़ कारखानों में होता है। यह वर्णन 
रोयरी द्वारा छपाईवाले प्रकरण में दिया गया है। 


इलेक्टो-टाइप 


स्टीरियो-टाइप का प्लेट अधिक छपाई के बाद घिस जाता है और उसके अक्षर 
अस्पष्ट हो जाते हैं, लेकिन इलेक्ट्रो-टाइप का प्लेट घिसकर खराब नहीं होता। स्याही के 
रासायनिक पदार्थ का इसपर असर नहीं होता, इससे इसके रूप में किसी तरह का विकार 
नहीं आता | इलेक्ट्रो-टाइप-प्लेट के फर्मा की तैयारी में भी वहुत समय नहीं लगता ओर 
इसमें धातु भी कम खच होती है । 

इलेक्ट्रो-टाइप से दूसरा लाभ यह है कि बहुरंगी छपाई के लिए भी प्लेट तैयार किये 
जा सकते हैं| इसमें मिल या रजिस्ट्र शन बिगड़ने की आशंका नहीं रहती | 

जल्दी के काम के लिए, इलेक्ट्रो-टाइप उपयुक्त नहीं है ; क्योंकि इलेक्ट्रो-प्लेट बनाने 
में समय लगता है। लेकिन इसकी स्पष्टता ओर सफाई स्टीरिया से कहीं अच्छी होती है। 
बारीक-से-बारीक रेखाएँ भी लुप्त नहीं होने पाती | मजबूती में स्टीरियो इसका मोकाबला 
नहीं कर सकता | मुद्रश-कार्य की विविध आवश्यकताओं को यह जिस पूर्णता से सम्पन्न 
करता है, वह स्टीरियो से संभव नहीं | 

इलेक्ट्रो-दाइप का झ्लेट भी धातु का ही बना होता है। इसके ऊपर ताँबा या 
निकेल का पानी चढ़ाया रहता है| स्टीरियो के समान यह सपाद या वृत्ताकार बनाया 
जा सकता है। 

स्टीरियो की तरह इलेक्ट्रो-झ्लठ भी टाइप से, सामग्री कम्पोज कर, बनाया जाता है, 
लेकिन इसका साँचा कागज या प्लास्टर का नहीं बनता, बल्कि पीतल या लोहे का 
बनता है | इलेक्ट्रो-ज्ञलेट की मोटाई ह इंच के बराबर होती है, इसलिए इसे टाइप के 
वराबर बनाने के लिए लकड़ी पर जड़ना पढ़ता है | 

इलेक्ट्रो-झ् ८ बनाने के लिए! पहले मैठर को कम्पोज करके चेस में कस देते हैं | इसके 
चारों किनारों पर क्लम्प लगाकर जकड़ देते हैं | तब इसे सीसे के सफूफ से ढँक देते हैं ओर 





इलेक्ट्रो-टाइप ओर स्टीरियोब्टाइप २६७ 


कप 


हाथ से इसे चिकना देते हैं। फाजिल सफूफ चिकनाते वक्त हटा देते हैं | इसके बाद इसे 
गेली के समान एक तश्तरी में रखते हैं| इस गेली में चारों ओर चोखट लगा गहता हैं | 
गेली को ऊपर-नीचे तथा अगल-बगल से तौँबे के तारों से इस तरह बाँध देते हैँ कि गेली 
को काँटी से लटकाया जा सके | 

गेली में रखने के बाद इस पर पिघला मोम ढालते हैँ | इसके लिए शहद का मोम, 
वोनेस-टरपेण्टाइन और काला सीसा से खास तरह का मोम तैयार किया जाता है | 

गेली को गर्म कर सपाठ टेबुल पर रख देते हैं। मोम के सूख जाने पर उसपर काले 
सीसे का सफ़ूफ ब्र श से फेला देते हैं और ऊपर से दाब देते हं। बड़े-बड़े कारखानों में 
हाइड्रोलिक प्रेशर से दाब देते हैं| इसके बाद साँचा अलग कर लेते हैं। छपाई में जो 
अंश सादा रखना रहता है, उस अंश पर मोम भर देते हैं | इसके वाद साँच पर काले 
सीसे की परत चढ़ाते हैं | बिजली की धारा द्वारा ताँबा चढ़ाने के लिए यह आवश्यक है | 
उपयुक्त मोठाई का ताँवा चढ़ जाने के बाद ज्ञेट पर गरम पानी डालते हँ। इससे मोम 
गलकर अलग हो जाता है। ताँवे का जझ्वेंट बाहर हो जाता है। इसके बाद इसे जड़ने 
आदि की क्रिया संपन्न की जाती है, जिसका वर्णान स्टीरियो-टाइप में किया गया हैं | 


कर कह 


परिशिष्ट--५ 
पांडुलिपि से पृ-संख्या का निरूपण 


प्रेस-कॉपी के प्रकरण में लिखा गया है कि प्र स-कॉपी तैयार करने के लिए किन बातों 
पर ध्यान देना चाहिए | लेकिन व्यवहार में बिरले ही लेखक मिलेंगे, जो प्रस को दृष्टि 
में रखकर पांइु लिपि तैयार करते हों | पहले-पहल जो ग्राहक पुस्तक छपाने के लिए प्रेत 
में आता है, वह खर्च का ब्यौरा जान लेना चाहता है| प्रेस-मेनेजर की योग्यता की यह 
बहुत बड़ी कसौटी है कि वह हर तरह की पांडुलिपि से पुस्तक के लागत-खर्च का हिसाब 
बतला दे | इसके लिए प्र स-मेनेजर को ग्राहक से निम्नलिखित बातें जान लेनी होंगी-- 

१--पुस्तक किस आकार में छुपेगी, अर्थात्‌ पन्नों के आकार की नाप | 

२--पुस्तक की पंक्ति कितने एम (/४॥) में कम्पोज होगी। ग्राहक को एम सममता 

देना होगा | 
३--किस टाइप में पुस्तक कम्पोज होगी | 
४--पुस्तक की पंक्तियों के बीच में कितनी फाँक रहेगी, अर्थात्‌ कितने एम की मोटाई 
का लेड दिया जायगा। 

५--हर प्रृष्ठ में कितनी पंक्तियाँ होंगी | 

६-+कितनी संख्या में पुस्तक छपेगी | 

७--केसे कागज पर पुस्तक छपेगी | 

८--बँधाई केसी होगी | 

जिस टाइप और आकार में पुस्तक कम्पोज करनी हो, उस टाइप और आकार में 
एक पंक्ति में कितने अक्षर आते हैं तथा पांडुलिपि की एक पंक्ति में कितने अन्षुर तथा 
एक पृष्ठ में कितनी पंक्तियाँ हैं, इन दोनों को जोड़कर एक में दूसरे से भाग दे देने से यह 
मालूम हो जायगा कि पांडुलिपि के एक प्रृष्ठ का मैटर कम्पोज में कितने प्रष्ठ का होगा | 

उदाहरण के लिए. डबल क्राउन सोलहपेजी प्रायः २२ एम में कम्पोज होता है 
ओर एक पंक्ति में प्रायः २४ से २७ अक्षर तक आते हैं | इसका प्रष्ठ ३६ एम का बाँघा 
जाता है। डबल लेड,पर्थात्‌ भरी -पाइका लेड, अर्थात्‌ एक इंच के २४ व॑ माग के बराबर 
लेड देने से एक पृष्ठ में २२ पंक्तियाँ आती हैं, अगर मेठर १२ प्वाइंट काला पाइका में 
कम्पोज हो | इसलिए इसके एक पृष्ठ में २५५८ २२ अक्षर होंगे | 

मान लीजिए कि पांडुलिपि की प्रत्येक पंक्ति में ३० अक्षर हैं और प्रत्येक पृष्ठ में ५५ 
पंक्तियाँ | इस तरह प्रद्येक प्रृष्ठ में ३० ५ ५५ अन्चर हुए। 

इसमें कम्पोज-प्रष्ठ की नाप से भाग देने से यह मालूम हो जायगा कि पांडुलिपि 
के एक प्रृष्ठ में कम्पोज मेंटर कितना पृष्ठ होगा। ईदै/३३ ८३ प्रष्ठ हुआ, अर्थात्‌ 


पांडुलिपि से प्रष्ट-संखया का निरूपण २६६ 


पांडुलिपि का एक छपी प्रष्ठ पुस्तक के तीन प्रृष्ठों के वराबर हुआ | अगर पांडुलिपि में 
६० प्रष्ठ हैं, तो छपी पुस्तक ६० »८ ३८ १८० प्रष्ठों की होगी | 

इतना मालूम हो जाने पर कागज का हिसाब लगा लिया जायगा और छुपाई तथा 
बधाई का ख्च जोड़कर ग्राहक को बतला दिया जायगा | 

यह ब्यौरा एकदम सही नहीं होगा, बल्कि अनुमानित होगा ओर इसमें घटी-बढ़ी 
निश्चय ही होगी ; क्योंकि हर पृष्ठ में न तो समान पंक्तियाँ पांडुलिपि में हो सकती हैं 
ओर न हर पंक्ति में अक्षरों की संख्या ही समान होगी | 

यहीं पर प्रचलित पुस्तकों के आकार की नाप दे देना भी उचित होगा | नाप इंच 


में है-- 
नाम कागज आकार अठपेजी सोलहपेजी बत्तीसपेजी 
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विभिन्न आकार की पुस्तकों के प्रष्ठों के नाम 
डबल फुलस्केप पंक्ति की लंबाई पृष्ठ की लंबाई 
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परिशिष्ट- ४ 
प्राकतलन या मूल्य-निरूपण 


एक ही तरह के काम के लिए भिन्न-भिन्न छापाखानों की दरों में इतना अंतर रहता 
है कि अनभिज्ञ ग्राहक झँची दरवाले प्रेसों को शोषक ओर लुठेरा समझने लग जाता है | 
दरों की इस विभिन्नता के मुख्यतः तीन कारण हैं -- 

१--छापाखानों की उत्पादन-क्षमता या लागत-खर्च में अ्रन्तर ; 

२--छुपाई की उत्क्ृष्टता में अन्तर ; 

३--छापाखानों में लागत ओर मूल्य-निरूपण की कोई सुनिश्चित प्रणाली का अमाव | 

छपाई के किसी काम का बिल बनाने में किन मदों का समावेश होना चाहिए, 
इसका दिग्दशन नीचे के डायग्राम में कराया:गया है। 





|___आईक | का काम 


| 









































। कितना समय लगा | 
0०७७ ४७७७७७७७॥७७७छएणञारञाण 4" अपधल/पतामननदपका कप अमयातराएरादकड अमाााकऋालाभलाताालापरवावादत0ता5३-परइलकत 
बा | । श्रेस | | कागज 
किराय हम सिनान्नस्गाल] है औ थे 
। मजदूरी हि लि । अनुत्पादक । | ब्लास्ण | प््ज । कि विनय । | कर 
|. कायोकय काय[लय (--- । लागत (+- | लाभ । 
| बिल | 





मूल्य-निरूपण का सिद्धान्त--मूल्य-निरूपण में दो बातों का समावेश रहता है-- 
एक तो, लागत-ख्चे और दूसरे, लाम | दूसरे व्यवसायों में लागत का पता व्यापारी को 


न्‍ 
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पहले से ही रहता है। केवल लाभ का अंश उसे लागत-मूल्य में जोड़ना पड़ता है, जिसे 
वह बाजार की तेजी-मन्दी के अनुसार जोड़कर वस्तु का मूल्य स्थिर करता है | लेकिन छपाई 
के काम में लागत-खच का ब्यौरा उन सभी प्रक्रियाओं के आधार पर बैठाना पड़ता है, 
जिनसे होकर छपाई के काम को गुजरना पड़ता है | 

छपाई के काम को जिन प्रक्रियाओं से होकर गुजरना पड़ता है, उनमें कई तत्त्व ऐसे 
होते हैं, जो लागत-ख्च को घटाने या बढ़ाने का सामरथ्य रखते हैं। 

लागत की पहली मद मजदूरी है | वह मजदुरी तीन उपविभागों में बाँठी जा सकती 
है---(क) कम्पोजिंग, (ख) छपाई और (ग) अन्य | 

कम्पोजिंग--कम्पोजिंग का लागत-खर्च निकालने के लिए सबसे पहले कॉपी पर 
ब्यान जाना चाहिए | कॉपी कई तरह की होती है--हाथ से लिखी हुईं, टाइप की गई, 
छपी हुईं | छपी या टाइप की हुई कॉपी की अपेक्षा हाथ से लिखी कॉपी के कम्पोज करने में 
अधिक समय लगेगा | इससे कम्पोजिंग का लागत-खर्च अपेक्षाकृत अधिक होगा | 

कॉपी के बाद टाइप के आकार का प्रश्न आता है। बारह प्वाइण्ट पाइका स्टैणड्ड 
साइज माना गया है। इसको आधार मानकर जिस बॉडी का टाइप कम्पोज में लगाना हो, 
उसीके अनुसार कम्पोज करने का खर्च बेठाना पड़ता है | 

टाइप के आकार के साथ पंक्ति की लंबाई का संबंध भी जुड़ा रहता है। मान 
लीजिए कि एक ग्राहक डबल क्राउन सोलहपेजी में पंक्तियों की लंबाई २२ एम की रखता है, 
पर दूसरा आहक २४ एम पंक्ति की लंबाई रखना चाहता है | दोनों साइजों के कम्पोज का 
लागत-खर्च एक नहीं हो सकता | 

कभी-कभी एक ही काम में कई तरह के टाइप लगाने पड़ते हैं | इस तरह के कम्पोज 
में समय बहुत लगता है; क्योंकि कम्पोजिटर को बार-बार एक केस से दूसरे केस पर दौड़ना 
पड़ता है | इससे काम की गति मन्द पड़ जाती है और उत्पादन घट जाता है | अगर एक 
ही पंक्ति में दो बॉडी के टाइप लगाने पड़े', तव तो समकरण (]ए8४४0&8907) में बहुत ' 
समय बरबाद होता है | ' 

डिस्प्ले अथवा काम के प्रकार का प्रश्न भी बहुत महत्त्वपूरा है। यदि छोटी-छोटी नोटिसों 
इश्तेहारों, चिट्ठी के कागजों ओर रंगीन छपाई का काम अलग कर दिया जाय, तो भी 
साधारण कितावी कम्पोज सें हेडिंग को लेकर काम में अन्तर पड़ जाता है। पीछे 
बतलाया गया है कि उपशीषक कई प्रकार से कम्पोज किये जाते हैं। जिन पुस्तकों में 
उपशीषक हाशिया पर या मेंटर के मीतर घुसे रहते हैं, उनकी कम्पोजिंग उस कम्पो्जिंग से 
कठिन होती है, जिससे उपशीर्षक नहीं होते या जिसके उपशीषक मैटर के बीच में रहते हैं। 

सबसे अन्त में प्रश्न भाषा का आता है| अ्रगरेजी का कम्पोंज तो सव जगह समान 
रूप से होता है, लेकिन जिस प्रान्त की जो मातृभाषा नहीं है, उस प्रान्त में उस भाषा का 
कम्पोंज कठिन होता है | 

इस तरह कम्पोजिंग की लागत कूतते समय कॉपी, टाइप का आकार, मेजर, विभिन्न 
टाइप-फेसों की मिलावट और भाषा--इन सभी मददों पर विचार कर मूल्य का निरूपण 


किया जाना चाहिए | 


३०२ भुद्रणु-कला 


मेक-अप ओर संरोधन--माथारण मेक-अप ओर संशोधन का लागत-व्यय कम्पोज 
में आ जाता है, लेकिन जब संशोधन में लेखक या प्रकाशक अतिरिक्त मेटर जोड़ता है 
अथवा मेक-अप में जगह-जगह ब्लॉक बेठाना पड़ता है, तब इसके लिए अतिरिक्त खर्च का 
हिसाब बैठा लेना आवश्यक होता है | इस मद का अन्दाज मूल्य-निरूपण में ही कर लेना 
उपयुक्त होता है ; क्‍योंकि बाद में ग्राहक यह खर्च देना स्वीकार नहीं करते | 

छपाई---छपाई का खर्च कूतते समय काम के आकार पर ध्यान रखना आवश्यक है | 
जो काम छोटी मशीन, अथांतू ट्रेंडल पर नहीं छापा जा सकता है, उसे मशीन पर छापना 
पड़ता है, चाहे वह मशीन के पूरे आकार का हो या आधे आकार का | मशीन का लागत- 
खर्च दोनों हालतों में समान पड़ता है। मशीन के आधे आकार का मेंटर होने पर मशीन 
की चाल, बिजली आदि के व्यय में किसी तरह का अन्तर नहीं पड़ सकता | 

दूसरी बात स्याही की है। काली स्याही सबसे सस्ती होती है| सभी तरह की रंगीन 
स्थाहियाँ काली स्याही से महँगी होती हैं। इसलिए छपाई का लागत-खर्च स्याही पर भी 
निमर करता है। 

तीसरी बात ब्लॉक ओर बॉडर की है। अगर मेंटर के साथ ब्लॉक है, तो मशीन का 
उत्पादन प्रति घंठा कम होगा । ब्लॉक-युक्त मेटर को छापने के लिए मशीन की चाल धीमी 
रखनी पड़ती है | 

रंगीन छपाई में स्याही के खजाने को, स्याही की सिल को दो बार धोना पड़ता है| इस 
काम में जो स्याही बरबाद होंगी, उसका खर्च भी छपाई की मद में जोड़ लेना आवश्यक है | 
अगर कम्पोज मेटर में पीतल के रूल रहें, तो उनसे बेलन का सरेस कट जाता है ओर बेलन 
को पुनः ढालना पड़ता है | यह खच भी छपाई की मद में जोड़ना उचित है। 

फिर छपाई के काम में कागज की समस्या भी आती है । न्यूजप्रिंट की अपेक्षा आट- 
पेपर पर स्याही देर से सूखती है | आठ-पेपर को दोपीठा छापने के लिए बहुघा अतिरिक्त 
कागज लगाना पड़ता है या सिलेण्डर में बार-बार किरासन तेल चुपड़ना पड़ता है, ताकि 
कागज पर दाग नहीं उठने पावे अथवा स्याही में सुखानेवाला मसाला डालना पड़ता है। 
इस खर्च को भी जोड़ लेना उचित होगा | 

कई ग्राहक मशीन-प्रूफ माँगते हैं। मशीन-प्रुफ देने के बाद जबतक प्र॒फ ग्राहक के 
पास से लौटकर नहीं आता, तबतक मशीन बन्द रहती है | इसकी लागत भी छपाई की मद 
में जोड़ी जानी चाहिए | ५ 

अन्य खचे--पहला प्रश्न अन्य खर्च में यह उठता है कि कागज कौन देता है। 
अगर कागज ग्राहक नहीं देता, बल्कि प्रेस को लगाना पड़ता है, तो प्रेसबालों को केवल 
बाजार-दर लगा लेने से काम नहीं चलेगा | कागज लाने में ख्च पड़ता है, अपनी जेब से 
रुपया लगाना पड़ता है। इन दोनों मदों को भी लागत में जोड़ना चाहिए | 

इसके बाद बँधाई वर्गेरह का खच है | रूलिंग, नम्बरिंग, परफोरेटिंग, स्टिचिंग आदि 
का खच् जोड़कर लागत में बेठा देना चाहिए | 

अन्त में यह प्रश्न उठता है कि ग्राहक अपनी छुपी चीज स्वयं अकर ले जायगा या 
उसके घर पहुँचाना होगा | अगर चीज उसके घर पहुँचाना है, तो केबल ले जाने के भाड़ा 
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को ही दृष्टि में नहीं रखना चाहिए, बल्कि पेंकिंग के खर्च का भी हिंसाव कर लेना चाहिए 
कि बंडल बाँधने में कागज कितना लगेगा, सुतली कितनी लगेगी ओर दफ्तरी का समय 
कितना लगेगा | माल पहुँचाने के लिए. जो चपरासी जायगा, उसपर कितना खब्च बेंठेगा | 
इसे लागत में जोड़ लेना आवश्यक है। 

छुपाई के काम में कितने ही छोटे-मोटे काम करने पड़ते हैं, जिनके खच्े पर प्रेस- 
वालों का ध्यान नहीं जाता है| लेकिन, वे छोटे-मोटे काम प्रेस का सारा नफा खा 
जाते हैं 

इसलिए छपाई का मूल्य-निरूपण करते समय छपाई की जितनी प्रक्रियात्रों से काम 
को गुजरना पड़ता हैं, उनकी सभी मदों को एक-एक कर जोड़ लेना चाहिए ओर उनके 
अनुसार लागत खर्च बैठाकर तब मुनाफा जोड़ना चाहिए | यही सही झृूल्य-निरूपण है । 


न लीअन«मभभ«त--+म-००-नका लि ७००. 4-१म रस कीयनन--- नन+ननननमभन-न-त- 


परिशिष्ट-६ 
प्रेस ओर बुक-रजिस्तेशन ऐक्ट, १६५६ 


सारांश 


(जिन पाराओं से ग्रेस का संबंध है, उन्हीं धाराओं का यहाँ उल्लेख किया 


गया है, इस ग्रविधि की शेष घाराएँ छोड़ दी गई हैं। ) 


धारा १--छपाई से मतलब साइक्लोस्टाइल ओर लिथोग्राफी की छपाई से भी है | 


है 


33 


३--मारत में जो भी किताब छापी जाय, उसपर प्रिंटर का नाम और प्रेस का पता 


साफ-साफ लिखा रहना चाहिए | 


४-६ १ ) भारत में कोई भी व्यक्ति किताब या अखबार छापने के लिए कोई भी 


प्रेत अपने अधिकार में नहीं रख सकता जबतक कि उसने जिला, प्रेसिडंसी 
या सबडिविजनल मजिस्ट्र 5 के इजलास में निम्नलिखित डिक्लेयरेशन (सूचना) 
दाखिल नहीं किया हो, जिसके अधिकार-क्षेत्र के भीतर वह प्रेस कायम करना 
चाहता हो | 


डिक्लेयरेशन ( श्वचना ) का नमूना 


मैं-"* ०५००“ सूचित करता हूँ कि मैंने'******०**० प्रेस ( मुद्रणालय ) 
कायम किया है | 

प्ता+- वाडे'***९०*००५*५*००००० महल्ला ००० ०५१० + ७ ७ मकान का नं 0"%*%०००००» कक ७ 
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( २ ) जिस स्थान पर प्रेस हो, वह स्थान जब-जब बदला जायगा तब-तब नया 
डिक्लेयरेशन ( सूचना ) देना होगा | 


लेकिन यदि स्थान-परिवत्त न केवल ६० दिन या उससे कम अवधि के लिए हो 

और जिस जगह प्रेस ले जाया जाय, वह स्थान उसी मजिस्ट्रेट के अधिकार- 

क्षेत्र में हो, जिसके इजलास में धारा ४, उपधारा ( १ ) के अन्तर्गत सूचना दी 

गई है, तो नई सूचना दाखिल करने की आवश्यकता नहीं है, यदि 

(क ) उपयुक्त परिवर्तन का ब्यौरा चौबीस घंटे के अन्दर उपयुक्त मजिस्ट्रेट के 
पास भेज दिया जाय ; ओर 

(ख ) यदि प्रेस का कीपर वही व्यक्ति रहे जो पहली सूचना में था। बशर्तें 
कि, कोई भी व्यक्ति किसी प्रेस के कीपर होने का डिक्लेयरेशन नहीं दे 
सकता यदि वह भारतीय बालिग-कानून १८७५ या जिस कानून के 
अनुसार वह बालिग माना जाता हो, बालिग नहीं हो गया हो | 


३ 6 व्‌ सुद्गरण केला 


धारा ६--अगर कोई व्यक्ति डिक्लेयरेशन की असली प्रति मजिस्ट्रट के यहाँ देखना चाहे, 

तो उसे एक रुपया फीस दाखिल करनी होगी | अगर कोई व्यक्ति डिक्लेयरेशन 
की नकल लेना चाहे तो दो रुपया फीस देकर वह नकल ले सकता है | मजिस्ट्रेट 
के दफ्तर की मुहर के साथ उसे नकल मिल जायगी | 

?? ७--अ्रगर कोई व्यक्ति किसी मुकदमे के सबूत में डिक्लेयरेशन की नकल दाखिल 
करना चाहे, तो मजिस्ट्रट की मुहर-सहित 'डिक्लेयरेशन की नकल पर्याप्त 
समझी जायगी, अगर इसके विपक्ष में कोई पर्याप्र और माननीय प्रमाण नहीं 
पेश किया जाय | 

? ६--इस प्रविधि के लागू होने के बाद से प्रेस में जो भी नोटिस, किताब, नक्शा, 
चार या अन्य सामग्री छपे, उसपर कीपर तथा प्रकाशक का नाम यखष्ट अक्तरों 
में मुद्रित रहना चाहिए ओर राज्य-सरकार के आदेशानुसार प्रत्येक छपी 
सामग्री की प्रति अपने ख्च से उस अधिकारी के पास भेजनी होगी, जिसका 
नाम राज्य-सरकार समय-समय पर गजट में प्रकाशित करे । 


( के ) जिस दिन पुस्तक छपकर प्रेस से बाहर हो, उसके ३० दिन के भीतर 
उस पुस्तक की एक प्रति। 


( ख ) यदि राज्य-सरकार चाहे तो उस तिथि के साल-भर के भीतर दो प्रतियाँ 
ओर माँग सकती है ओर प्रेस के कीपर को अपने खच से उन प्रतियों 
को उस अफसर के पास भेज देना होगा, जिसका नाम राज्य-सरकार 
समय-समय पर गजट में प्रकाशित करेगी | 

प्रकाशक या अन्य व्यक्ति, जिन्होंने छुपाई के काम के लिए प्रेस को नियुक्त किया 

हो, उनका कत्तव्य होगा कि उपयुक्त निर्धारित अवधि के भीतर आवश्यक 

प्रतियाँ प्रेन को दे, जिन्हें राज्य-सरकार के पास भेजना प्रेस के लिए अनिवाय हो | 
यदि पुस्तक के दूसरे संस्करण में किसी तरह का परिवत्त न या परिवद्ध न नहीं 
हुआ है तो प्रतियों को पुनः भेजने की आवश्यकता नहीं होगी | 


? १०--जिस अधिकारी के पास किताब की प्रति या प्रतियाँ धारा £ के अनुसार 
दाखिल की जायंगी, वह प्रिश्टर को बाजाब्ता रसीद देंगे | 


दणड-विधान > 


? ?१२--अ्रगर कोई व्यक्ति धारा ३ में दिये गये नियमों के विपरीत कोई किताब या 
अखबार छापते पाया जायगा, तो वह दो हजार रुपया तक जुर्माना या ६ महीने 
तक की सादी केद की सजा अथवा जुर्माना और सजा दोनों से दश्डित किया 
जायगा | 

” १३--जिस किसी व्यक्ति के अधिकार में घारा ४ के विपरीत प्रेस पाया जायगा, वह 
दो हजार रुपया जुर्माना या ६ मास की सादी कद की सजा या दोनों से दरिडत 
किया जायगा | 


प्रेस और बुक-रजिस्ट्र शन ऐक्ट, १६५४६ ३०७ 


घारा १४--श्रगर कोई व्यक्ति इस प्रविधि के अनुसार डिक्लेयरेशन ( सूचना ) में कोई 
ऐसी बात देगा, जो भ्रूठ हो या जिसे वह सच नहीं समझता हो तो वह दो 
हजार रुपया जुर्माना या छह मास की सादी कैद की सजा से दशिडत होगा । 
7 १९६--अगर कोई प्रिंटर इस प्रविधि की धारा € के अनुसार पुस्तक की प्रति राज्य- 
सरकार के पास दाखिल नहीं करेगा, तो उसे प्रत्येक अवहेलना के लिए ५० ) 
रु० हरजाना देना पड़ेगा | यदि दाखिल की जानेवाली पुस्तक का दाम ४०) रू० 
से अधिक हो तो मजिस्ट्रेट को अधिकार होगा कि वह ४०) रु० के अतिरिक्त 
उचित हरजाना वसूल कर सकता है | 
” १७-दफा १६ के अनुसार मजिस्ट्रेट को प्रिंटर से जो हरजाना बसूल करना हो, 
उसकी वसूली के लिए. फोजदारी कानून की प्रचलित धारा के अनुसार मजिस्ट्रेट 
कारवाई करेंगे | 
किताबों की रजिस्टरी 
” १८-राज्य-सरकार के यहाँ जो पुस्तक इस प्रविधि की धारा ६, उपधारा ( क ) 
अनुसार दाखिल की जायेगी, उनका निम्नलिखित विवरण राज्य-सरकार 
अधिकारी रखेंगे ओर हर तीसरे महीने यथासंभव उसे सरकारी गजट 
प्रकाशित करेंगे | विवरण अँगरेजी-भाषा में रहेगा | 
१--पुस्तक का नाम और आवरण पर मुद्वित विषय ( अँगरेजी में ) 
२--पुस्तक की भाषा 
३--लैखक, अनुवादक ओर संपादक का नाम 
४--विषय 
५४--मुद्रण का स्थान, प्रकाशन का स्थान 
&६- सुद्रक का नाम, प्रकाशक का नाम 
७--प्रकाशन की तारीख 
८- पृष्ठ -संख्या 
६--आकार 
१०--संस्करणों की संख्या 
११--संस्करण की तायदाद 
१२--पुस्तक टाइप में छपी है कि साइकलोस्टाइल में अथवा 
लिथोग्राफ में 
१३--पुस्तक का मूल्य 
१४--पुस्तक के स्वत्वाधिकारी का नाम और पता 
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